



IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA OHSAS 18001 VERSIÓN 2007 EN DRINKS 






















UNIVERSIDAD LIBRE                                                                                     
FACULTAD DE INGENIERÍA                                                                                     
DPTO INGENIERÍA INDUSTRIAL                                                                            





IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA OHSAS 18001 VERSIÓN 2007 EN DRINKS 
















Director                                                                                                                 
EVER ÁNGEL FUENTES ROJAS                                                                      





UNIVERSIDAD LIBRE                                                                                     
FACULTAD DE INGENIERÍA                                                                                     
DPTO INGENIERÍA INDUSTRIAL                                                                            













Nota de aceptación 
El trabajo de grado titulado 
“IMPLEMENTACIÓN DE LA NORMA 
OHSAS 18001 VERSIÓN 2007 EN 
DRINKS & MEALS S.A.S” realizado 
por la estudiante Erika Viviana Ruiz 
Mojica con código 062081055 
respectivamente, cumple con todos 
los requisitos legales exigidos por la 
Universidad Libre para optar al título 















Firma del jurado 
 
 

















Dedico este proyecto a Dios por 
acompañarme siempre, por ser mi fuente 
de inspiración, fortaleza y permitirme 
superar los obstáculos a lo largo del 
desarrollo de este proyecto. 
A mis padres Leonardo y María 
Eugenia, a mi hermano Cristian y mi novio 
Alexander por el apoyo, confianza y 
motivación durante el transcurso de mi 
formación profesional. 
 



















Agradezco al señor Hugo Jairo Robles y a la coordinadora de producción Gaby 
Lara de DRINKS & MEALS S.A.S, por brindarme su asesoría, compromiso y 
confianza a lo largo de este proyecto.  
A los docentes por brindarme conocimiento y por formarme no solo como 
profesional sino como persona. 
De igual manera agradezco a mi director de proyecto EVER ÁNGEL FUENTES, 
Ingeniero industrial y director del departamento de ingeniería industrial de la 
Universidad Libre por sus asesorías, por brindarme sus conocimientos, dedicación 























El objeto de estudio de este proyecto se lleva a cabo en una empresa dedicada a 
la producción y comercialización de productos instantáneos. Al tener en cuenta 
que la seguridad de los trabajadores es vital para una organización, se decide 
implementar un sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional basado en la 
norma OHSAS 18001:2007, con el propósito de minimizar riesgos, asegurar el 
bienestar de los empleados y aumentar la imagen y competitividad de la empresa, 
contribuyendo así con una eficiente gestión del riesgo. 
Lo primero que se realizó fue una recolección de información de la empresa, entre 
ellos un diagrama de procesos. Luego se procedió al respectivo diagnóstico 
basado en la norma OHSAS 18001 versión 2007, en donde se realizaron las 
respectivas listas de chequeo con respecto  a los estándares mínimos del 
programa de salud ocupacional exigido por el Ministerio de la Protección Social, 
lineamientos de la NTC 4114 (Inspecciones planeadas) y las listas de la norma 
OHSAS 18001 para determinar el estado actual de la empresa frente a esta. 
Posteriormente se elaboró una evaluación por puesto de trabajo a través de un 
panorama de riesgos basado en la GTC 45, estableciendo así los riesgos 
prioritarios para proceder a establecer los respectivos planes de mejoramiento y 
acciones preventivas. Luego para asegurar un control de riesgos se establecieron 
protocolos y procedimientos seguros, definiendo las responsabilidades junto con 
indicadores que permitan observar el mejoramiento continuo y así mantener la 
política de seguridad y salud ocupacional frente a la norma OHSAS 18001:2007. 
Finalmente se diseñó un plan de implementación para generar y aplicar los planes 
de mejoramiento junto con su respectivo análisis financiero. 
 
PALABRAS CLAVE 











The object of study of this project is carried out in a company dedicated to the 
production and trade of instant products. When considering that the safety of 
workers is important for an organization, decides to implement an occupational 
health and safety management system based on thestandard OHSAS 18001, with 
the purpose of minimize risks, ensure the welfare of employees and increase the 
image and competitiveness of the company contributing to an efficient risk 
management. 
The first stage was a collection company information, including a process diagram. 
Then second stage was the respective diagnosis based on OHSAS 18001 2007 
version, where was do the respective checklists with respect to minimum standards 
of occupational health program required by the Ministry of Social Protection,  
guidelines of NTC 4114 (Inspections planned) and lists of OHSAS 18001 to 
determine the actual state of the company front this. Subsequently was realized a 
evaluation for workstation through a risk panorama based GTC 45, establishing 
priority risks to proceed to establish the respective improvement plans and 
preventive actions. Then to secure risk control was established protocols and safe 
procedures, defining the responsibilities with indicators to see continuous 
improvement and maintain occupational health and safety policy front the OHSAS 
18001:2007. Finally, an implementation plan designed to generate and implement 
improvement plans with their respective financial analysis. 
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El cumplimiento de normatividad es básicamente una exigencia en la actualidad. 
Al estar en un mundo globalizado, las organizaciones se exponen a los constantes 
cambios y más aún buscan ser más competitivas, confiables y reconocidas. Por 
ende es necesaria la implementación de sistemas de gestión, que logren 
direccionar sus actividades en un mundo competitivo y que les permita 
identificarse como compañías de calidad. Ya surge la necesidad del compromiso 
frente a la seguridad y salud ocupacional, no solo porque es importante el 
bienestar de un empleado sino también porque estos son la fuente de 
productividad y calidad de bienes y servicios de una organización. De allí surge la 
implementación de sistemas de certificación en seguridad y salud ocupacional 
como lo es la NTC OHSAS 18001 que contienen estándares  internacionales 
relacionados con la seguridad y salud ocupacional basada en la directriz BS 8800 
(Britsh Standard).  
La empresa  DRINKS & MEALS no  está ajena a los cambios, es por ello que se 
crea la necesidad de implementar el sistema de gestión en seguridad  y salud 
ocupacional, bajo los requisitos de la norma NTC-OHSAS 18001 dado que la 
gestión gerencial en todas las organizaciones, debe estar enfocada a lograr el  
máximo rendimiento con el uso eficientes de los recursos con que cuenta, en 
especial con el recurso humano. 
Es importante despertar el interés en la implementación de esta norma de tal 
forma que se disminuyan los accidentes de trabajo y las enfermedades 
profesionales, lo que conlleva a un mejoramiento continuo con un perfil de normas 
de calidad. Al implementar un sistema de gestión de seguridad y salud 
ocupacional (S & SO),  se logra el aumento de la productividad y de la satisfacción 
del cliente, además proporciona mayor bienestar y motivación a los empleados. Es 











El propósito de evaluar y mitigar todo tipo de riesgos y enfermedades 
profesionales que se presentan en la empresa Drinks & Meals S.A.S  es  mejorar 
las condiciones de trabajo de los empleados dándoles una mayor confiabilidad 
sobre los procesos que realizan. Además  por medio de la implementación de la 
norma OHSAS 18001 Versión 2007, se permitirá mejorar el prestigio, imagen, 
competitividad  y calidad de la entidad; ya que dependen mucho de la labor que 
desempeña  cada trabajador y de la forma en que lo hagan. 
 
También permite planear, organizar y mejorar la gestión en temas de seguridad 
industrial y así notar mejoras en la compañía. 
 
Cabe resaltar la importancia de la seguridad industrial en nuestro país, ya que ha 
tomado gran auge en los últimos años, debido a que el índice de accidentalidad ha 
aumentado considerablemente en las empresas, según cifras de la Dirección de 
Riesgos Profesionales del Ministerio de la Protección Social los cuales se 
observan a continuación. 
 
La organización Internacional del Trabajo (OIT) señala que al año en el mundo se 
presentan dos millones de muertes a causa de accidentes o enfermedades 
laborales. Cerca de 300 millones de trabajadores sufren accidentes y 160 millones 
padecen alguna enfermedad.1 
 
Estas cifras evidencian la falta de compromiso de las empresas, la falta de 
capacitación, reglamentación, políticas y seguimiento en el sector de riesgos 
profesionales. 
 
Es por esta razón que es de gran importancia implementar la norma OHSAS 
18001 versión 2007 en Drinks & Meals S.A.S. ya que como se mencionó 
anteriormente, es vital el cuidado de la salud y bienestar de los trabajadores, no 
solo por el hecho de asumir altos costos, sino también su influencia en la 
productividad e imagen de las empresas y el hecho de hablar de la vida y 
bienestar de un ser humano. 
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1.1.1 Descripción del problema. Drinks & Meals S.A.S en su necesidad de 
implementar normatividad referente a la seguridad laboral de sus trabajadores 
busca alternativas de solución que permitan: 
 Mitigar y prevenir riesgos laborales, garantizando el bienestar y salud de 
los empleados, y a su vez lograr mayor confiabilidad en los procesos de las 
personas que laboran. Es importante para la empresa prevenir y mitigar 
riesgos, ya que cuentan con un número de empleados de 15 a 20 según el 
volumen de producción. 
 Conocer, manejar e  implementar normatividad en seguridad industrial que 
los identifique como una empresa confiable y segura. 
Además de las alternativas, a continuación se muestra la tabla 1 de estadísticas 
referentes al número de enfermedades, accidentes y muertes profesionales a nivel 
nacional según el Ministerio de la Protección Social, seguido de los respectivos 













<.http://www.fondoriesgosprofesionales.gov.co/seccion/informacion-estadistica/2008.html> [Consulta: Agosto de 
2011] 
<http://www.fondoriesgosprofesionales.gov.co/seccion/informacion-estadistica/2009.html>. [Consulta: Agosto de 
2011] 
<http://www.fondoriesgosprofesionales.gov.co/seccion/informacion-estadistica/2010.html>. [Consulta: Agosto de 
2011] 
<http://www.fondoriesgosprofesionales.gov.co/seccion/informacion-estadistica/2011.html>. [Consulta: Febrero de 
2013] 





































































Fuente: La autora. 2011 
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Dentro de este número de accidentes, enfermedades y muertes profesionales se 
encuentran miles de empresas, que día a día se encuentran con posibles riesgos  
de accidentalidad en la labor que desempeñan. Dentro de este número se incluyen 
empresas manufactureras, quienes dependiendo de la actividad a la que se 
dedican, están expuestas a todo tipo de riesgos.  
En cuanto a enfermedades y accidentes profesionales se observa un incremento 
significativo. Esto evidencia la falta de capacitación y compromiso con el personal 
de cualquier empresa en temas de seguridad industrial.  
En lo que se refiere a muertes profesionales se observa un decrecimiento; pero la 
diferencia entre el número de muertes profesionales de cada año es mínima, lo 
que quiere decir que aún hay un gran número de empresas con falencias en  
gestión de seguridad industrial, exponiendo a sus empleados a diferentes tipos de 
riesgos, y generando consecuencias que afectan el bienestar del empleado. 
En las tablas 2 y 3 se evidencian estadísticas de empresas relacionadas con la 
actividad económica de Drinks & Meals S.A.S. Esto con base a enfermedades y 
accidentes calificados como profesionales,3 y a empresas cuyo  riesgo es tipo III, 
ya que la empresa en la que se desarrolla el proyecto está calificada como tipo III.4 
 
 
Tabla 2. Número de enfermedades profesionales 




























                                                          
3
Adoptado de: 
<https://consultas.fasecolda.com/rpDatos/Reportes/xGrupos.aspx>[Consulta: Febrero de 2013] 
4
Adoptado de: 




Tabla 3. Número de Accidentes profesionales 




















Fuente: La autora. 2013 
 
Tabla 4. Empresas riesgo tipo III 































Fuente: La autora. 2013 
 
Estas estadísticas reflejan el número de accidentes, enfermedades y muertes 
notando la cantidad de personas expuestas a riesgos profesionales, viendo 
generalmente su incremento año tras año entre un 3 % a 17 % aproximadamente. 
Las consecuencias no solo afectan la vida de un ser humano sino también la parte 
financiera, calidad  y prestigio de la empresa.  
El número de personas con enfermedades, accidentes y muertes profesionales en 
las compañías clasificadas como riesgo tipo III son significativas. Son clasificadas 
como riesgo medio, y a pesar de ello muestran una gran cifra de trabajadores 
afectados. 
En cuanto al número de accidentes registrados en la empresa Drinks & Meals 







Tabla 5. Accidentes calificados en Drinks & Meals 
Fuente: Empresa Drinks & Meals S.A.S. 2012 
 
El número de accidentes es pequeño debido a que la empresa tiene 10 años de 
experiencia, incrementando su capacidad de producción y ventas de a poco. Y hoy 
en día ya cuenta con maquinaria y  personal suficiente para satisfacer la demanda, 
con proyectos de exportación. Es por esta razón que los accidentes se han 
comenzado a presentar en el año 2010 según los registros de la empresa, y que a 
futuro podrían aumentar, si no  se previenen y se controlan. 
Observando los procesos de producción en esta empresa se podrían identificar 
cierto tipo de riesgos que podría correr el personal de la empresa como se 





















         
 
 
1 Herida dedo medio 2010 
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Tabla 6. Posibles riesgos 
Enfermedades profesionales Accidentes de trabajo 
 
 Material particulado: Debido 
al proceso y manipulación de 
los productos y materias 
primas en  polvo que son 
respirables, y podrían 
generar enfermedades 
respiratorias o pulmonares. 
 Ruido: Generado por 
maquinaria empleada, podría 
causar hipoacusia.  
 Riesgos ergonómicos: Los 
trabajadores pueden sufrir 
lesiones osteomusculares 
por malas posturas o 
movimientos repetitivos. 
 Lesiones y accidentes en 
cuanto a manipulación de 
maquinaria, tales como, 
máquina mezcladora, 
pulverizadora, y máquina 
selladora. 
Fuente: La autora. 2011 
 
En la tabla 7 que se observa a continuación se muestran las fotografías junto a su 
descripción y tipo de riesgo al que podrían estar expuestos los empleados de la 
empresa, observando así el material que manipulan y algunas de las máquinas 

















Tabla 7. Fotografías con posibles riesgos 
 
































Fuente: Empresa Drinks & Meals S.A.S. 2011 
 
La figura 1 que se observa a continuación refleja un diagrama de causa-efecto o 
diagrama ishikawa, resaltando las principales causas que generan riesgo laboral 
en Drinks & Meals siendo su causa principal la ausencia de planes, programas y 
protocolos los cuales deben basarse en normas de seguridad laboral. Al 
determinar las principales causas se conocen los problemas vitales que deben ser 
evaluados para plantear su respectiva solución. 
Figura 1. Diagrama causa-efecto 
 




1.1.2 Formulación del problema. ¿Qué estrategia debe generar Drinks & Meals S.A.S 








 Diagnosticar problemáticas a nivel de gestión de salud y seguridad  
ocupacional exigida en la norma OHSAS 18001. 
 
 Evaluar riesgos ocupacionales por puestos de trabajo. 
 
 Generar  planes de mejoramiento de riesgos y  de gestión en seguridad 
industrial y salud ocupacional basados en las normas OHSAS 18001 
versión 2007. 
 
 Aplicar planes de mejoramiento basados en la norma OHSAS 18001 
versión 2007. 
 
 Generar un control operativo de riesgos y protocolos. 
 
 Evaluar financieramente el proceso de implementación de la norma OHSAS 
18001 versión 2007. 
 
1.3 DELIMITACIÓN 
Este proyecto va dirigido a la empresa Drinks & Meals S.A.S, dedicada a la 
producción y comercialización de productos instantáneos en polvo (Refrescos, 
gelatinas, avenas, panela, chocolate, te, leche, golosinas, flanes, pudines y 
postres). Abarca  la temática de gestión de seguridad y salud ocupacional, bajo la 
implementación de las normas OHSAS 18001 versión 2007, de acuerdo con los 
requerimientos establecidos por la empresa y sus respectivas decisiones. Los 
costos de la implementación se desarrollarán por parte de la empresa. La 




El tiempo estimado para la ejecución es de 12 meses aproximadamente a partir 
del mes de junio de 2012 en los cuales se realizarán las respectivas 
investigaciones, correcciones, y demás actividades destinadas para concluir con el 
proyecto.  
Este proyecto se desarrollará para la empresa Drinks & Meals S.A.S, ubicada en 
la ciudad de Bogotá D.C. en la zona Industrial de Fontibón sobre la Cra 103 B No 





Figura 2. Mapa Ubicación Drinks & Meals 
 
 









1.4.1 Tipo de investigación. El tipo de investigación de este proyecto es mixta, ya 
que se recogen y analizan datos cuantitativos sobre variables, y se realizan 
registros narrativos con base a observaciones. Además se requiere la recolección 
de datos y encuestas, estudios de riesgos, investigación documental y trabajos de 
campo. 
1.4.2 Marco legal y normativo. En la tabla 8 se presenta el marco legal o 
normatividad en seguridad laboral,5 el cual es fundamental para la comprensión  
de este proyecto. 
Tabla 8. Marco legal 
 
MARCO LEGAL DESCRIPCIÓN 
Constitución política 
Artículo 48, el cual señala que la seguridad social 
es un servicio público. Especialmente el Artículo 2 
sobre los objetivos de la Salud Ocupacional. 
Resolución 2400 
/Mayo 22 de 1979 
Establece las disposiciones básicas, sobre 
vivienda e higiene y seguridad en los 
establecimientos de trabajo. 
 
Resolución 2013/1986 
Por la cual se reglamenta la organización y 
funcionamiento de los comités de Medicina, 
Higiene y  Seguridad Industrial en los lugares de 
trabajo. Emanada del Ministerio de Trabajo y 
Seguridad Social que reglamenta la organización 
y funcionamiento de los Comités Paritarios de 
salud ocupacional: Elección, funciones y 
obligaciones, entre otros aspectos. 
Resolución 1016/ 1989 
Establece el funcionamiento de los programas de 
salud ocupacional en las empresas. 
Resolución 4059/1995 
Reportes de accidentes de trabajo y enfermedad 
profesional. 
Resolución 1792/1999 
Valores límites permisibles para la exposición 
ocupacional al ruido. 
Resolución 156/2005 
Por la cual se adoptan los formatos de informe de 
accidente de trabajo y de enfermedad profesional 
y se dicta otras disposiciones. 
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Por la cual se reglamenta la investigación de 
incidentes y accidentes de trabajo. 
Resolución 6398 de 
1991 
Por el cual se establecen procedimientos en 
materia de salud ocupacional. 
Resolución 2346 de 
2007 
Por la cual se regula la práctica de evaluaciones 
médicas ocupacionales y el manejo y contenido 
de las historia clínicas ocupacionales. 
Resolución 1075 de 
1992 
Por la cual se reglamentan actividades en materia 
de salud ocupacional. 
Resolución 2646 de 
2008 
Por la cual se establecen disposiciones para la 
identificación, evaluación, prevención, 
intervención y monitoreo del riesgo psicosocial. 
Ley 9 del 24 de Enero 
/1979 
Dicta las medidas sanitarias para la prevención y 
el mantenimiento de la salud de los trabajadores 
que desempeñan dicha labor. 
Ley 100/1993 
Por la cual se crea el sistema de seguridad social 
integral. La Seguridad Social Integral es el 
conjunto de instituciones, normas y 
procedimientos, de que  disponen la persona y la 
comunidad para gozar de una calidad de vida, 
mediante el cumplimiento progresivo de los planes 
y programas que el Estado y la sociedad 
desarrollen para proporcionar la cobertura integral 
de las contingencias, especialmente las que 
menoscaban la salud y la capacidad económica, 
de los habitantes del territorio nacional, con el fin 
de lograr el bienestar individual y la integración de 
la comunidad. 
Ley 776/2002 
Por la cual se dictan normas sobre la 
organización, la administración y prestaciones del 
Sistema General de Riesgos Profesionales. 
Decreto 586 de 
Febrero 25 de 1983 
Comité Nacional de 
Salud Ocupacional 
Se crea un comité para organizar y diseñar los 
programas de salud ocupacional a nivel nacional. 
Se definen prácticas recomendadas. 
Decreto 1281/1994 
 
Reglamenta las actividades de alto riesgo. 
Decreto 1295/1994 
Por el cual se determina la organización y 
administración del Sistema General de Riesgos 
Profesionales. El Sistema General de Riesgos 
Profesionales es el conjunto de entidades públicas 
y privadas, normas y procedimientos, destinados 
a prevenir, proteger y atender a los trabajadores 




accidentes que puedan ocurrirles  con ocasión o 
como consecuencias del trabajo que desarrollan. 
Establece la afiliación de los funcionarios a una 
entidad aseguradora de riesgos profesionales 
(ARP). 
Decreto 1772/1994 
Por el cual se reglamenta la afiliación y las 
cotizaciones al sistema de riesgos profesionales. 
Decreto 1831/1994 
Expide la tabla de clasificación de actividades 
económicas para el sistema general de riesgos 
profesionales. 
Decreto 1832/1994 
Por el cual se adopta la tabla de enfermedades 
profesionales. 
Decreto 2644/1994 
Tabla única para la indemnización de la pérdida 
de capacidad laboral. 
Decreto 692/1995 Manual único para la clasificación de la invalidez. 
Decreto 2090 / 2003 
Por el cual se definen las actividades de alto 
riesgo para la salud del trabajador y semodifican y 
señalan las condiciones, requisitos y beneficios 
del régimen de pensionesde los trabajadores que 
laboran en dichas actividades. 
Decreto 2566/2009 




Por la cual se determinan las bases para la 
organización y administración de salud 
ocupacional en el país. 
Fuente: La autora. 2012 
La tabla 9 que se observa a continuación hace referencia a normas técnicas tanto 
de la actividad económica de la compañía como en temas de seguridad y salud 
laboral,6 las cuales son esenciales en el proyecto y en la empresa en donde se 
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Tabla 9. Normas técnicas 
NORMAS TÈCNICAS DESCRIPCIÒN 
NTC 3701 
 
Higiene y seguridad. Guía para la clasificación, 
registro y estadística de accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales. 
NTC 5767 Requisitos de mezclas en polvo para preparar 
refrescos o bebidas instantáneas.7 
NTC 518 Cacao en polvo y sus mezclas secas con 
edulcorantes.8 
NTC 1533 Productos alimenticios, productos grasos 
comestibles, lecitina de soya.9 
NTC 2022 Industria alimentaria uso del citrato de sodio.10 
NTC 611 Industrias alimentarias, requisitos de azúcar 
blanco.11 
NTC 1311 Requisitos que debe cumplir la panela destinada 
para el consumo humano.12 
NTC 1589 Higiene y seguridad, equipos de protección 
respiratoria. 
NTC 1584 Define y clasifica los equipos destinados a la 
protección personal de las vías respiratorias y su 
utilización según el tipo de contaminante presente 
en el ambiente. 
NTC 1461 Higiene y seguridad, colores y señales de 
seguridad. 
NTC 4114 Realización de Inspecciones planeadas. 
NTC 4116 Seguridad industrial. Metodología para el análisis 
de tareas. 
NTC 1979 Industrias alimentarias, requisitos ácido cítrico.13 
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 Adoptado de: 
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 Adoptado de: 
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NTC1867 Sistema de señales contra  instalación, 
mantenimiento y uso. 
NTC 1916 Extintores de fuego. 
NTC 3329 Recomendaciones para la organización, el 
entrenamiento y los equipos para brigadas contra 
incendios. 
NTC 4653 Directrices para la medición de la exposición al 
ruido en ambiente de trabajo. 
NTC 1771 Protectores de ojos. 
NTC 4653 Directrices para la medición de la exposición al 
ruido en ambiente de trabajo. 
NTC 1461 Colores y señales de seguridad. 
NTC 5254 Visión general del proceso de gestión de riesgos. 
GTC 34 Guía estructura básica del programa de salud 
ocupacional. 
GTC 45   Guía para el diagnóstico de condiciones de 
trabajo y/o panorama de factores de riesgos 
norma. 
NTC 1931 Protección contra incendios. Señales de 
seguridad. 
NTC 1733 Higiene y seguridad. Equipos de protección 
respiratoria. Requisitos generales. 
NTC 3399 Higiene y seguridad. Dispositivos de protección 
respiratoria. Filtros para partículas. Requisitos. 
ensayos y marcado 
NTC 1523 Higiene y seguridad. Cascos de seguridad 
industrial. 
NTC 1771 Higiene y seguridad. Protectores de ojos. 
Vocabulario. 






Sistema de seguridad industrial y salud 
ocupacional. 
Fuente: La autora. 2012 
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1.4.3 Cuadro metodológico. Para el proceso o desarrollo del proyecto se 
utilizó la metodología descrita en la tabla 10, la cual consta de los 
objetivos específicos del proyecto con la respectiva técnica de 

















nivel de gestión de 
salud y seguridad 
en ocupacional 















Determinación y análisis de cumplimiento 
de requisitos en la empresa con respecto a 
los siguientes lineamientos:  
 Lista de estándares mínimos del 
programa de salud ocupacional del 
Ministerio de la protección social. 
 Lista al día con OHSAS 18001. 
 Lista Instituto de higiene y seguridad 
de España 
 
Uso de formatos específicos para la 
recolección de  información basados en la 
NTC 4114 de Inspecciones planeadas. 
 
 
 Entrevista estructurada 
 Mediciones 
 Formato para Listas de  





















Identificación, evaluación y priorización de 
los riegos Por medio de la GTC 45/2010 
“Guía para la identificación de los peligros y 




 Formato panorama de 
riesgos. 
 Listas de chequeo. 
 Generar  planes 
de mejoramiento 
de riesgos y  de 
gestión en 
seguridad 
industrial y salud 
ocupacional 





planes de control y 
prevención para el 
mejoramiento del 
sistema de gestión 
de salud y 
seguridad en el 
trabajo por medio 
de lluvia de ideas  






Determinación de las medidas de 
intervención, planes y programas de 
prevención de riesgos mediante lluvia de 
ideas, bajo los lineamientos de la norma 





 Listas de chequeo 
 Plan de mejoramiento. 
 Formato para cuadros 







 Aplicar planes de 
mejoramiento 














Estructuración del sistema de gestión de 
riesgos y aplicación de planes de 
mejoramiento por etapas con respecto a la 
norma OHSAS 18001 versión 2007 y 
lineamientos de la GTC 34 “Guía  





 Listas de verificación. 



















Diseño de indicadores y protocolos 
definiendo un seguimiento a la conformidad 
del sistema SISO basado en: 
 
 NTC 5254/2004. Visión general del 
proceso de Gestión de riesgos. 























Determinación de los costos en los que se 
incurre para ejecutar el plan de 
implementación, basado en los planes de 
mejoramiento y programas de prevención 
de riesgos a través de: 
 Flujo de caja 
 Cuadro de cotizaciones 
 
 Formatos para 
Cotizaciones y flujo de 
caja. 
 Hojas de calculo 
 




1.5 MARCO REFERENCIAL 
 
1.5.1 Presentación de la empresa. Drinks & Meals S.A.S es una empresa 
productora y comercializadora de alimentos instantáneos en polvo (Refrescos, 
gelatinas, avenas, panela, chocolate, te, leche, golosinas, flanes, pudines, y 
postres) creada en el año 2001, pero cuya razón social cambió en el año 2005 
produciendo los diferentes productos mencionados anteriormente. 
Distribuye a nivel institucional, tienda a tienda, cadenas de almacén, casinos, 
hoteles, distribuidores, fundaciones, importadores, exportadores y colegios 
satisfaciendo las necesidades del mercado. Cuenta con sus marcas propias 
“OnlyFruit y Coolya” las cuales están registradas al igual que sus certificaciones de 
ISO 9000 y Buenas Prácticas de manufactura para cada vez tener mejores 
procesos y garantizar una calidad absoluta. Actualmente cuenta con su planta 
productora en la zona industrial de Fontibón.  
 
1.5.2 Antecedentes. A continuación se analizan los antecedentes encontrados 
para este tipo de implementación: 
A nivel global existe un esquema alto de ventas y mercadotecnia para promover 
OHSAS 18001 por consultores y certificadores tales como:  
BSI Con ventas de $ 320 Mdlls con personal de 4900 operando en más de 110 
países, certificando en exceso 100 empresas; DNV con personal de 5500 y 300 
oficinas en más de 100 países; y entre otros como Lloyd”s apoyan el esfuerzo de 
incrementar aceptación mediante consultoría, capacitación y certificación.14 
En cuanto a  empresas del sector a nivel internacional que implementaron OHSAS 
tenemos a las siguientes:  
Nestlé la compañía agroalimentaria más grande del mundo, con productos 
instantáneos como Milo, Nesquik entre otros, es una de las empresas que se 
preocupa por la seguridad y bienestar de sus empleados. El sistema de Salud 
Ocupacional y Gestión de Seguridad de Nestlé (NSMS, Nestlé Safety 
Management System) fue revisado conforme a la publicación de la norma 
internacional OHSAS 18001 de 2007 y volvió a aplicarse a todas las operaciones 
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de Nestlé, con lo que reforzaron su compromiso con la idea de que «la seguridad 
no es negociable». También trabajan para conseguir la certificación externa 
OHSAS18001 para sus fábricas. Esto proporciona un lenguaje común a los 
sistemas de gestión de la seguridad y facilita la comprobación del cumplimiento de 
esas normas por parte de sus grupos de interés. 
Es lamentable que, a pesar de los continuos esfuerzos para evitar accidentes y 
fomentar una cultura de la seguridad, se produjeran 15 muertes en 2007 debidas a 
accidentes laborales (11 empleados, de los cuales 8 fallecieron en accidentes de 
tráfico fuera de las plantas, a menudo en áreas rurales problemáticas con 
estructuras inadecuadas y escasas, y 4 contratistas). 
Un requisito clave del NSMS es garantizar que en todas sus fábricas y centros de 
distribución esté implantado el sistema de Seguridad Basada en el 
Comportamiento (BBS, Behaviour-Based Safety). El programa BBS de Nestlé se 
centra en aumentar la conciencia y la responsabilidad personal e interpersonal de 
la seguridad, y es clave en la reducción de los accidentes. Además, y porque son 
conscientes de las muertes de empleados causadas por accidentes de tráfico, se 
prestó mayor atención a la seguridad en carretera a partir de 2008 para minimizar 
el número de accidentes relacionados con vehículos. También es muy importante 
el programa de auditoría independiente, CARE, que revisa el cumplimiento por 
parte de Nestlé de sus Principios Empresariales Corporativos 15 
La empresa Kraft Foods cree que la Seguridad y Salud Ocupacional (SSO) es 
fundamental para el éxito de su negocio. Por lo tanto están comprometidos con la 
prevención de accidentes e incidentes para reducir los riesgos de SSO en las 
iniciativas de fabricación. Esto al tiempo que garantiza la alta calidad de sus 
deliciosos productos, que satisfagan las necesidades de sus consumidores. Kraft 
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A nivel nacional se evidencian los siguientes antecedentes: 
En Colombia las empresas consolidadas han tenido incremento en accidentes. 
Esto ha dado trato especial para la prevención de accidentes apoyadas por las 
ARP con el cumplimiento de las empresas con la ley 9 de 1979, la cual establece 
la necesidad contra los riesgos de la salud, dicho compromiso debe verse 
reflejado en lugares sanos y seguros para los trabajadores. Complementando a 
ello las empresas que se certifican en la NTC OHSAS 18001 garantizando mayor 
seguridad en sus empleados y confianza en las empresas.17 
La compañía Nacional de chocolates es otra de las empresas Colombianas  del 
sector que se fundamentan en la seguridad de sus empleados. Manejan  
productos instantáneos como Turbo jet, Chocolisto, Chocolyne, y Colcafè. 
La compañía Nacional de chocolates trabaja en ambientes seguros y con 
trabajadores sanos. Con estas palabras la presidenta de la empresa, Sol Beatriz 
Arango Mesa, resalta la importancia de la certificación NTC OHSAS 18001, que la 
califica como una de las pocas empresas del país en implementar el sistema de 
seguridad y salud ocupacional. 
Fueron 18 meses de arduo trabajo, con inversiones por 962 millones de pesos, los 
cuales se destinaron en la formación de más de 2000 colaboradores de la 
empresa en comportamientos seguros, el mejoramiento de sus condiciones de 
trabajo y la dotación adecuada de los elementos de seguridad industrial.  
La certificación OHSAS 18001 la recibió la empresa en la fábrica de Rionegro de 
parte del presidente del ICONTEC, Fabio Tobón Londoño, quien destacó que el 
trabajo de seguridad no es solo con los trabajadores sino que se busca que ellos 
trasladen esa cultura a sus familias. La auditoría del ICONTEC encontró que en la 
compañía todo el proceso para obtener esta certificación nació desde las 
directivas de la empresa, que se desarrolló un amplio programa de comunicación 
para hacerlo mas cercano a los colaboradores de la empresa y que fue amplia la 
participación de salud ocupacional. Tobón Londoño manifestó que Suratep ha sido 
un gran aliado en promover entre las empresas la certificación OHSAS 18001, la 
cual ya recibió Noel en el primer semestre del año y ahora Chocolates. 
La presidenta reveló que Nacional de chocolates presenta una tasa de frecuencia 
de accidentalidad de 2.8 por ciento. Dicha cifra indicó estar por debajo de los 
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estándares nacionales e internacionales aplicados al sector de alimentos que es 
del 10.8 por ciento y el 7.7 por ciento, respectivamente. Por eso dijo que la 
certificación recibida es el resultado de una gestión integral humana, en donde 
cuenta el desarrollo de las personas, el bienestar de los trabajadores y la salud 
ocupacional. Para ellos la gente es lo más importante y quieren que se desarrolle 
y esté satisfecha. En la compañía el clima ocupacional lo mide una entidad 
externa, que los ayuda a construir planes de mejoramiento en las formas de 
trabajo, en la comunicación y en el ambiente laboral. Dicho clima ocupacional los 
ubica en niveles superiores a las de otras 83 empresas que practican esa misma 
encuesta a nivel nacional. 
La empresa cuenta con escuelas de formación de trabajadores, de ayudantes de 
ventas, de operarios para que siempre estén actualizados y le permitan a la 
empresa ser competitiva. Cada trabajador puede recibir 70 horas en capacitación 
acordes con los procesos de cambio de la compañía. 
La certificación OHSAS 18001 que recibió la compañía Nacional de Chocolates es 
el fruto del trabajo de los colaboradores de la empresa y así los ratificaron algunos 
de sus trabajadores. La importancia esta en que la gente sepa que la compañía es 
segura y que no figura solo en un papel sino que se hace diariamente.18 
Otra de las compañías es Quala que además de ser una multinacional innovadora 
y líder en el mercado con productos instantáneos como Frutiño y Naranyà, fué  
una de las tomadas en consideración en el proyecto de la actualización de la 
norma técnica colombiana NTC OHSAS 18001. 
En cuanto a la empresa Drinks & Meals se encuentran antecedentes que tienen 
que ver con normatividad o normas legales obligatorias, como comités paritarios 
conformado por dos personas, afiliaciones y cotizaciones al sistema de riesgos 
profesionales, en este caso la empresa se encuentra afiliada a la ARP positiva con 
sus respectivos reportes de accidentalidad y medidas sanitarias básicas. La 
empresa nunca ha implementado normas de seguridad industrial  o lo que se 
refiera a su respectiva gestión.  
 
 








1.5.3 Marco teórico 
 
OHSAS 18001: Es un estándar publicado en 1999 por British Standars Institute, 
cuya versión actual es la del año 2007. Esta norma técnica es reconocida 
internacionalmente para sistemas de gestión de la salud y la seguridad en el 
trabajo. Se ha concebido para ser compatible con ISO 9001 e ISO 14001 con el 
propósito de ayudar a las organizaciones en su gestión relativa a la salud y la 
seguridad laboral. Su finalidad es proporcionar a las organizaciones un modelo de 
sistema para la gestión de la seguridad y salud en el lugar de trabajo, que les sirva 
tanto para identificar y evaluar los riesgos laborales, los requisitos legales, y otros 
requisitos de aplicación; como para definir la política, objetivos, estructura 
organizativa, responsabilidades, funciones, planificación de actividades, etc 
necesarios para desarrollar, poner en práctica, revisar y mantener un sistema de 
gestión de la seguridad y salud en el trabajo. 19 
 
Seguridad basada en el comportamiento: La SBC es una herramienta de 
gestión cuyo foco es el comportamiento de los trabajadores, basada en un 
proceso de cambio de su actitud hacia la seguridad, salud y el medioambiente, 
buscando la incorporación de éstos como valores. Se sustenta en el amplio 
consenso respecto a que la conducta humana es un factor de importancia 
significativa en la causalidad de los incidentes y accidentes, si bien no es el único 
factor, y en la evidencia hallada que demuestra que el comportamiento impacta 
tanto en los accidentes laborales, ambientales, viales e incluso domésticos, así 
como también en desvíos con impacto en la calidad. La SBC no debe remplazar a 
los componentes tradicionales de un Sistema de Gestión de la Seguridad, sino 
que es más efectiva aun cuando se integra en el Sistema de Gestión de la 
Seguridad de una empresa, ya que como herramienta complementa al mismo y 
aumenta su eficacia. 20 
Modelo control total de pérdidas: Iniciado por Frank E. Bird en 1969. Fue 
desarrollado por la internacional Loss Control Institute  de Georgia en 1974. Es un 
conjunto de herramientas de gestión al servicio de la gerencia, cuyo principio 
fundamental es que la gestión preventiva debe priorizar el control sobre las causas 
últimas de los daños o causas básicas y no debe priorizarse la actuación sobre los 
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resultados, los efectos generados o las causas inmediatas. Se basa en un enfoque 
que intenta abarcar un estudio de todas las pérdidas, por todos los conceptos que 
se producen en una organización, englobando a la prevención de accidentes en su 
totalidad como un tipo de pérdida específica, y efectuando el control, no solo de 
las lesiones y enfermedades profesionales, sino también de los daños a las 
máquinas e instalaciones, al medio ambiente etc. 21 
Teoría del dominó: Según W. H. Heinrich (1931). En todo accidente se produce 
un fenómeno parecido al comportamiento de las fichas del dominó colocados una 
junto a otra, que basta empujar la primera para que se produzca la caída en 
cadena de todas ellas, siendo suficiente separar una para que la reacción se 
detenga, según Heinrich la teoría del “efecto dominó”, el 88 % de los accidentes 
están provocados por actos humanos peligrosos, el 10%, por condiciones 
peligrosas y el 2 % por hechos fortuitos. Propuso una “secuencia de cinco factores 
en el accidente”, en la que cada uno actuaría sobre el siguiente de manera similar 
a como lo hacen las fichas de dominó, que van cayendo: Antecedentes y entorno 
social, fallo del trabajador, acto inseguro unido a un riesgo mecánico y físico, 
accidente, y daño o lesión. Heinrich propuso que, del mismo modo en que la 
retirada de una ficha de dominó de la fila interrumpe la secuencia de caída, la 
eliminación de uno de los factores evitaría el accidente y el daño resultante.22 
Teoría de la causalidad: Esta teoría expuesta por Baselga Monte M. afirma que 
los accidentes no son producto de la casualidad o de la mala suerte, tienen su 
explicación en múltiple causas naturales y su interrelación entre ellas, pudiendo 
expresarse por los siguientes tres postulados o principios: 
Principio de causalidad natural: Todo accidente es un fenómeno natural que se 
explica por causas naturales. 
Principio de la multicasualidad: Un accidente se produce por múltiples causas. 
Todos los accidentes son distintos debido a la diferente combinación de causas. 
Principio económico de la seguridad: Entre las múltiples causas existe siempre 
causas principales o primarias que actúan como factores de un producto, de forma 
que eliminando una de ellas se puede evitar el accidente.23 
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Teoría probabilística: Al considerar que un suceso se relaciona con cierto 
número de eventos y si se tienen en cuenta las posibilidades de que este suceso 
se produzca se pueden atribuir probabilidades a dichos elementos para determinar 
el grado de posibilidad del accidente. Para ello se utiliza la teoría bayesiana. En 
efecto si se considera E1, E2….En, como un conjunto de elementos que 
constituyen un sistema y  A, un suceso de probabilidad positiva, entonces A se 
produce por fuerza al mismo tiempo que aparece uno de sus elementos.24 
Teoría de los accidentes: Un accidente (Incluidos los que conllevan lesión) es un 
suceso repentino y no deseado, provocado por un factor externo, que causa 
daños a las personas y que resulta de la interacción entre estas y los objetos. 
 
A menudo, la utilización del término accidente en el lugar de trabajo se vincula a 
la lesión personal. Cuando es una máquina la que resulta dañada, suele 
denominarse alteración o daño, pero no accidente. El daño al medio ambiente 
suele denominarse incidente. Los accidentes, los incidentes y las disfunciones 
que no dan lugar a una lesión o daño se conocen como “cuasi accidentes” o 
“cuasi errores”. Por tanto, aunque pueda considerarse apropiado referirse a los 
accidentes como casos de lesión de los trabajadores y definir los términos 
incidente, disfunción y daño por separado, ya que se aplican a objetos y al medio 
ambiente, en el contexto del presente artículo, se denominará a todos ellos 
accidentes. 
 
En el modelo conceptual para el término accidente se indica que los accidentes 
en el lugar de trabajo se deben a la interacción entre trabajadores y objetos a 
través de la liberación de energía. Un accidente puede ser causa de las 
características de la víctima (P. ej., incapacidad para desempeñar su trabajo con 
seguridad) o del objeto (P. ej., inseguridad o inadecuación del equipo). Asimismo, 
la causa puede ser la acción de otro trabajador (Quien ha facilitado una 
información errónea), de un supervisor (Quien ha dado instrucciones de trabajo 
incompletas) o de un formador (Quien ha prestado una formación incompleta o 
incorrecta).  
 
En lo que respecta a la prevención de accidentes, puede deducirse lo siguiente: 
Suponiendo que los trabajadores, así como su medio ambiente objetivo, pueden 
ser portadores de riesgos o peligros, la prevención de accidentes consistirá 
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básicamente en la eliminación de éstos y en atenuar sus consecuencias 
manteniendo a los portadores alejados de los mismos o minimizando los efectos 
de la energía.”25 
 
Ciclo Deming: También llamado ciclo PHVA por su acrónimo (Planear, Hacer, 
Verificar, Actuar), es usado para ubicar las causas  del problema en pro de la 
erradicación o disminución de las mismas. 
 
P.H.V.A 
Planear: Prever programas y planificar las actividades que se van a emprender. 
Hacer: Implantar y ejecutar las actividades propuestas. 
Verificar: Comprobar si las actividades se han resuelto bien, y si los resultados 
obtenidos corresponden a los objetivo. 
Actuar: Aplicar los resultados obtenidos para reaccionar, mejorar y reajustar los 
objetivos.26 
 
Pirámide del accidente: Realizada por Frank Bird después de efectuar estudios, 
a un gran número de accidentes generando  la siguiente conclusión ilustrada en la 
figura 3: “Por cada 600 incidentes ocurren 30 accidentes leves, 10 accidentes 
serios y uno grave.27 
 
 
Figura 3. Pirámide de Bird 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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Por 1 accidente grave o mortal. 
Se producen 10 accidentes con 
lesiones de baja temporal, sin daños 
materiales. 
30 accidentes con daños materiales 
con o sin lesión. 




1.5.4 Marco conceptual. A continuación se citan conceptos relacionados con la 
implementación de las normas OHSAS 18001. 
Accidente: Acontecimiento no deseado que tiene por resultado una lesión, o 
enfermedad ocupacional en una persona o daño a una propiedad.28 
Accidente de Trabajo: Es todo suceso repentino que sobrevenga por causa o 
con ocasión del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesión orgánica, una 
perturbación funcional, una invalidez o la muerte (Decreto 1295 de 1.994 del 
Ministerio de trabajo y Seguridad Social). 29 
 
Acto inseguro: Son las acciones que desarrolla una persona con una alta 
probabilidad de que suceda un accidente. Son todos aquellos actos que dan por 
resultado un peligro.30 
Avena: La avena es uno de los cereales más completos. Por sus cualidades 
energéticas y nutritivas ha sido la base de la alimentación, es rica en proteínas de 
alto valor biológico, hidrato de carbono, grasas y un gran número de vitaminas, 
minerales y oligoelementos.31 
Ácido Cítrico: Es uno de los aditivos más utilizados por la industria alimentaria. 
Se obtiene por fermentación de distintas materia primas, especialmente la melaza 
de caña de azúcar. El ácido cítrico es un ácido orgánico tricarboxílico que está 
presente en la mayoría de las frutas, sobre todo en cítricos como el limón y la 
naranja. Es un buen conservante y antioxidante natural que se añade 
industrialmente en el envasado de muchos alimentos.32 
Azúcar: El azúcar es un endulzante de origen natural, sólido, cristalizado, 
constituido esencialmente por cristales sueltos de sacarosa, obtenidos a partir de 
la caña de azúcar o de la remolacha azucarera mediante procedimientos 
industriales apropiados. Está compuesta por carbono, oxigeno e hidrogeno, es 
decir sacarosa. 33 
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Ácido fumárico: Es un agente ácido que se utiliza en bebidas en polvo, pudines, 
relleno de tartas, postres de gelatina. Sólido a temperatura ambiente, es la fuente 
ideal de acidez en los productos secos. No obstante, se disuelve en agua fría. 
Este inconveniente de sodio, un aditivo poco estudiado y similar a un detergente.34  
Bebida instantánea: Son productos cuya elaboración consiste en la disolución de 
productos en polvo convirtiéndose en líquido. 35 
Condiciones de trabajo: Son las normas que fijan los requisitos para la defensa 
de la salud y la vida de los trabajadores en los establecimientos y lugares de 
trabajo y las que determinan las prestaciones que deben percibir los hombres por 
su trabajo.36 
Condición insegura: Son las condiciones que únicamente se refieren al medio, 
es decir cualquier condición física del medio con una alta probabilidad de provocar 
un accidente o un incidente. Las casusas se derivan del medio en que los 
trabajadores realizan sus labores y a la inseguridad que este puede tener.37 
Cocoa: La cocoa es el polvo que se obtiene al separar la manteca de cacao de los 
los granos de cacao (Semillas) mediante el proceso de desgrasado. La cocoa por 
si sola  tiene un color chocolate oscuro y es de gusto muy amargo.38 
Citrato de sodio: Es la sal trisódica de ácido cítrico, y contiene dos moléculas de 
agua de cristalización. Se encuentra en la forma de cristales incoloros de 
diferentes tamaños (Cristales, granular, fino y extrafino).39 
Colorantes y saborizantes artificiales: Son químicos sintéticos que no surgen 
en la naturaleza, y se utilizan como aditivos en ciertos productos como bebidas o 
refrescos, golosinas, etc. Son utilizados casi únicamente en alimentos de bajo 
valor nutritivo. 40 
EPP: (Elementos de Protección Personal) Comprenden todos aquellos 
dispositivos, accesorios y vestimentas de diversos diseños que emplea el 
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trabajador para protegerse contra posibles lesiones. Son necesarios cuando los 
peligros no han podido ser eliminados por completo o controlados por otros 
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Protección de ojos 
Todos los trabajadores que ejecuten cualquier labor  
que pueda poner en peligro sus ojos, dispondrán de 
protección apropiada, que son elementos diseñados 
para la protección de los ojos, dentro de los cuales se 
encuentran: Protección contra entrada de partículas, 
productos químicos y radiación, ya que casi todos los 
productos industriales representan riesgos para los 
ojos. Estos elementos deben ser fáciles de limpiar, 
que no sean corrosivos, que se adapten a la cara, 
deben ser livianos, no inflamables, duraderos, fácil de 
desinfectar, resistentes a choques y con ventilación 
suficiente.  
 
Protección a la cara 
Son elementos diseñados para la protección de ojos y 
cara, dentro de los cuales se encuentran:  
Mascaras con lentes de protección (Máscaras de 
soldador): Están formados de una máscara provista de 
lentes para filtrar rayos ultravioleta o Inflarojos. 
Protectores faciales: Permiten la protección contra 
partículas y otros cuerpos extraños. Pueden ser 







Protección de los oídos 
Los efectos de sonidos altos generan problemas en la 
agudeza auditiva. Cuando el nivel de ruido exceda los 
85 decibeles, punto considerado como límite superior 
para la audición normal, es necesario dotar de 
protección auditiva al trabajador. Estos protectores 
auditivos pueden ser:  
Tapones: Son insertados en el conducto auditivo 
externo 
Orejeras: Son elementos semiesféricos de plástico, 
rellenos con absorbente de ruido (Material poroso, los 
cuales se sostienen por una banda de sujeción 
alrededor de la cabeza. 
 
Protección respiratoria 
Debido al peligro potencial de polvos, emanaciones y 
gases se utilizan elementos que ayudan a proteger 
contra determinados contaminantes presentes en el 
aire, reduciendo las concentraciones en la zona de 
respiración por debajo del TLV.  Aunque primero se 
opta por reducir la contaminación atmosférica y luego 
se utiliza el equipo protector como lo son aparatos 
filtrantes, autónomos y de aducción de aire, dentro de 
los cuales se encuentran. 
Respiradores de filtro mecánico: Polvos y neblinas. 
Respiradores de cartucho químico: Vapores orgánicos 
y gases. 
Mascaras de depósito: Cuando el ambiente está 
viciado del mismo gas o vapor. 
Respiradores y máscaras con suministro de aire: Para 
atmosferas donde hay menos del 16% de oxígeno en 
volumen. 
 
Protección de manos y brazos 
La mayoría de los daños profesionales en la industria 
afectan las manos piernas y pies. La protección de las 
manos y brazos puede ser asegurada  por guantes 
como elemento de protección, y son seleccionados de 
acuerdo a los riesgos a los cuales el trabajador está 
expuesto, como por ejemplo:  
Guantes de cuero o lona: Para manipulación de 
materiales ásperos o bordes filosos. 







Guantes de material aislante. Para trabajos eléctricos. 
Guantes de hule o neopreno: Manipulación de 
sustancias químicas. 




Protección de pies y piernas 
Se usa un calzado adecuado como elemento de 
protección. Este debe proteger el pie del trabajador, 
contra humedad, sustancias calientes, superficies 
ásperas y filosas, contra riesgo eléctrico y caída de 
objetos. Dentro de estos se encuentran: 
Calzado de cuero con puntera de metal: Para caída de 
objetos. 
Calzado de material aislante sin elementos metálicos: 
Para trabajos eléctricos. 
Botas de goma antideslizante: Trabajos húmedos. 
Calzado que se ajuste al pie y al tobillo: Para trabajos 
con líquidos calientes y metales fundidos. 
Polainas de seguridad: Para cubrir las piernas de 
salpicaduras de líquidos calientes. 
 
Protección de la cabeza 
Disminuye las posibilidades de lesión contra choques 
y hundimiento de la bóveda craneana provocados por 
la caída de objetos, contra salpicaduras de sustancias 
químicas, calor y fuego, enredamiento de cabello y 
electricidad. Se utilizan cascos constituidos 
principalmente por n caparazón de metal ligero o de 
material plástico y un sistema de suspensión que 
mantiene la cabeza despegada del caparazón. Estos 






Fuente: La autora. 2012 
 
Ergonomía: Técnica de prevención de la fatiga que actúa mediante la adaptación 
del ambiente al hombre, (Diseño del ambiente, técnicas de concepción, 
organización del trabajo, proyecto de equipos e instalaciones). 42 
Enfermedad ocupacional: Alteración en la salud de los trabajadores ocasionada 
por el manejo y exposición de agentes químicos, biológicos o lesiones físicas 
presentes en su lugar de trabajo. 
Efecto posible: La consecuencia más probable (Lesiones a las personas, daño al 
equipo, al proceso o a la propiedad) que pueda llegar a generar un riesgo 
existente en el lugar de trabajo. 
 
Enfermedad profesional: Todo estado patológico permanente o temporal que 
sobrevenga como consecuencia obligada y directa de la clase de trabajo que 
desempeña el trabajador, o del medio en que se ha visto obligado a trabajar, y que 
haya sido determinada como enfermedad profesional por el Gobierno Nacional. En 
los casos en que una enfermedad no figure en la tabla de enfermedades 
profesionales (Decreto 1832 de 1.994 del Ministerio de Trabajo y Seguridad 
Social), pero se demuestre la relación de causalidad con los factores de riesgo 
ocupacionales será reconocida como enfermedad profesional, conforme lo 
establece el Decreto 1295 del Ministerio de Trabajo y Seguridad Social. 
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Ropa protectora 
Es la ropa especial que debe usarse como protección 
contra riesgos específicos como lo son: 
Vestidos protectores o capuchones de caucho o 
goma: Para trabajadores expuestos a sustancias 
corrosivas u otras sustancias dañinas. 
Mandiles de asbesto o trajes de algodón aluminizado: 
Trabajos de función. 






Exposición: Frecuencia con que las personas o la estructura entran en contacto 
con los factores de riesgo.  
 
Fécula de maíz: Es un polisacárido compuesto por almidón que se obtiene de la 
papa, yuca, y granos tales como el maíz y el trigo43 
Factor de riesgo: Es todo elemento cuya presencia o modificación, aumenta la 
probabilidad de producir un daño a quien está expuesto a él. 
 
Factores de riesgo físico: Son todos aquellos factores ambientales de naturaleza 
física que puedan provocar efectos adversos a la salud según sea la intensidad, 
exposición y concentración de los mismos 
 
Factores de riesgo químico: Toda sustancia orgánica e inorgánica, natural o 
sintética que durante la fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, 
puede incorporarse al aire ambiente en forma de polvos, humos, gases o vapores, 
con efectos irritantes, corrosivos, asfixiantes o tóxicos y en cantidades que tengan 
probabilidades de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas 
 
Factores de riesgo por carga física: Se refiere a todos aquellos aspectos de la 
organización del trabajo, de la estación o puesto de trabajo y de su diseño que 
pueden alterar la relación del individuo con el objeto técnico produciendo 
problemas en el individuo, en la secuencia de uso o la producción. 
 
Factores de riesgo mecánico: Objetos, máquinas, equipos, herramientas que 
por sus condiciones de funcionamiento, diseño o por la forma, tamaño, ubicación y 
disposición del último tienen la capacidad potencial de entrar en contacto con las 
personas o materiales, provocando lesiones en los primeros y daños en los 
segundos. 
 
Factores de riesgo eléctrico: Se refiere a los sistemas eléctricos de las 
máquinas, los equipos que al entrar en contacto con las personas o las 
instalaciones y materiales pueden provocar lesiones a las personas y daños a la 
propiedad. 
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Factores de riesgo locativo: Condiciones de las instalaciones o áreas de trabajo 
que bajo circunstancias no adecuadas pueden ocasionar accidentes de trabajo o 
pérdidas para la empresa. 
Grado de peligrosidad: Es un indicador que refleja la incidencia de un riesgo con 
relación a la población expuesta. 44                                                                                                                                   
Gelatina: Agente para espesar y cuajar. Mezclas secas para postres, yogurt, 
helados, quesos para untar, bebidas. La gelatina es una proteína obtenida de los 
huesos, cascos y otros, de los animales. Tiene poco valor alimenticio porque 
contiene poco o ninguno de los aminoácidos esenciales.45 
Higiene industrial: Es la disciplina que tiene como objetivo la prevención de 
enfermedades profesionales mediante el control de agentes físicos, químicos o 
biológicos presentes en el medio ambiente laboral. 46 
Higiene del trabajo: Técnica de prevención de las enfermedades profesionales 
que actúa identificando, cuantificando, valorando y corrigiendo los factores físicos, 
químicos y bilógicos ambientales para hacerlos compatibles con el poder de 
adaptación de los trabajadores expuestos a ellos. 47 
Incidente: (Casi accidente) Es un acontecimiento no deseado, que bajo 
circunstancias diferentes hubiese dado por resultado una lesión o daño a la 
propiedad. 48 
Lesión: Daño repentino en un trabajador.49 
Lecitina de soya: La lecitina, conocida comercialmente también bajo el nombre 
de Lecite es un emulsionante natural que tiene la propiedad de unir las moléculas 
de grasa con las de agua. Facilita la incorporación de aire en una mezcla. Se debe 
mezclar en frio. Se puede aplicar en todo tipo de líquidos. Se utiliza para la 
elaboración de helados y semisorbetes; sopas estabilizadas y aires.50 
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Maltodextrina: Es un aditivo alimentario utilizado en la industria, un polisacárido 
dulce que se obtiene por hidrólisis del almidón (Es un carbohidrato), por lo que es 
un aditivo que aunque se ha procesado, es de origen natural. Generalmente se 
obtiene del maíz, sobre todo en Estados Unidos, mientras que en Europa es más 
habitual que se produzca a partir del trigo o la cebada, aunque también hay 
maltodextrina obtenida del almidón de la patata y de latapioca.51 
Máquina mezcladora tipo V: Es una máquina empleada para el mezclado 
homogéneo de materiales pulverizados y partículas. Ésta mezcladora altamente 
eficiente Tipo-V se caracteriza por tener ángulo muerto de mezcla, por su alta 
eficiencia de mezclado, por sus paredes de acero inoxidable, etc. El vaciado de 
material puede ser efectuado manualmente o a través de succión de vacío. Con 
dos cilindros Tipo-V de diferente altura, hace que el objeto de mezcla gire 
sucesivamente logrando uniformidad de la misma.52 
Máquina pulverizadora: Máquina utilizada en la industria para procesos de 
trituración activada por mecanismos eléctricos. Es caracterizada por el eje con 
aspas de pulverizado acoplado al motor eléctrico. Está ubicado para operar en el 
interior y al fondo de la cámara receptora.53 
Máquina etiquetadora manual: Se utiliza para etiquetas o adhesivos  en  
productos. Necesitan un operario que lleve el producto a la máquina, la cual 
encola y pega la etiqueta en una vuelta por medio de calor.54 
 
Panorama de factores de riesgo: Forma sistemática de identificar, localizar y 
valorar los factores de riesgo de forma que se pueda actualizar periódicamente y 
que permita el diseño de medidas de intervención. 
 
Personal expuesto: Número de personas relacionadas directamente con el 
riesgo. 
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Adoptado de: 
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Adoptado de: 
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Adoptado de: 
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Adoptado de: 






Probabilidad: Posibilidad de que los acontecimientos de la cadena se completen 
en el tiempo, originándose las consecuencias no queridas ni deseadas. 55 
 
Peligro: Cualquier condición de la que se pueda esperar con certeza que cause 
lesiones o daños a la propiedad  y/o al medio ambiente y es inherente a las cosas 
materiales (Soluciones químicas) o equipos (Aire comprimido, troqueladoras, 
recipientes a presión, etc.) Está relacionado con una condición insegura. 
Peligro clase A: Condición o práctica capaz de causar incapacidad permanente, 
pérdida de la vida o de alguna parte del cuerpo. 
Peligro clase B: Condición o práctica capaz de causar lesión o enfermedad 
grave, dando como resultado incapacidad temporal. 
Peligro clase C: Condición o práctica capaz de causar lesiones menores no 
incapacitantes, o enfermedad leve.56 
 
Prevención: Técnica de actuación sobre los peligros con el fin de suprimirlos y 
evitar sus consecuencias perjudiciales  
Protección: Técnica de actuación sobre las consecuencias perjudiciales que un 
peligro puede producir sobre un individuo, colectividad o su entorno, provocando 
daños.   57 
Psicosociología: Técnica de prevención de los problemas psicosociales como el 
estrés, insatisfacción, agotamiento psíquico etc.  58 
Riesgo: Probabilidad de ocurrencia de un evento de características negativas. 
Sistema de control actual: Medidas implementadas con el fin de minimizar la 
ocurrencia de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales.59 
 
Seguridad industrial: Es un área multidisciplinaria encargada de  atender una 
serie de peligros que inciden en los accidentes laborales, tales como riesgos 
eléctricos, faltas de mecanismos de protección, entre otros, para minimizar los 
riesgos en la  industria. La seguridad industrial más que seguridad física, significa 
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bienestar personal, un ambiente de trabajo idóneo, una economía en lo que se 
refiere a costos y una imagen de modernización en la actividad laboral actual.60 
Salud ocupacional: Es la condición física y psíquica que se da en el trabajador 
como resultado a los riesgos a los que se encuentra expuesto en un proceso 
laboral. Es el proceso vital humano, no solo limitado a la prevención y control de 
accidentes y enfermedades ocupacionales dentro y fuera de su labor, sino 
enfatizado en el reconocimiento y control de los agentes de riesgo en su entorno 
biopsicosocial.61 
Vitaminas: Las vitaminas son substancias químicas no sintetizables por el 
organismo, presentes en pequeñas cantidades en los alimentos y son 
indispensables para la vida, la salud, la actividad física y cotidiana. Las vitaminas 
no producen energía y por tanto no implican calorías. Intervienen como catalizador 
en las reacciones bioquímicas provocando la liberación de energía. En otras 
palabras, la función de las vitaminas es la de facilitar la transformación que siguen 
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2.  DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
2.1 DESCRIPCIÓN ESTADO ACTUAL DEL SECTOR A NIVEL NACIONAL 
 
Las exigencias en las organizaciones son cada vez mayores; entre estas una 
problemática que se ha tratado años atrás “La seguridad laboral”, la cual exige el 
cumplimiento de algunos requisitos legales y estándares a nivel internacional para 
mayor competitividad, reconocimiento y confianza en cuanto al nivel de seguridad 
en las labores de la empresa. Por esta razón muchas compañías optan por 
adoptarlas y mejorar su sistema de gestión de riesgos laborales. 
El sector de la confitería no está exento a estos riesgos. Al dedicarse a la 
producción industrial o artesanal de cacao, chocolate, alimentos a base de azúcar 
(Dulces, caramelos, chocolates, pasteles...) implica el uso de materia primas 
variadas que son trabajadas por diferentes tipos de maquinarias con los 
respectivos riesgos, entre los cuales se destacan riesgos ya sean mecánicos por 
el tipo de maquinaria que requieren las correspondientes protecciones 
(Apantallamientos, defensas, y demás dispositivos de protección); otros riesgos 
particulares de accidentes tienen lugar en las máquinas de pesado y embalaje o 
empaquetado; y accidentes por el entorno de trabajo (Suelos resbaladizos,...), 
exposición a ruido y exposición a altas concentraciones ambientales de polvos (De 
azúcar o de almidón) con riesgo de enfermedades  pulmonares.63 
2.2 ESTADÍSTICAS DE RIESGOS PROFESIONALES DEL SECTOR 
A continuación se presentan las principales estadísticas a nivel nacional de 
eventos adversos a los riesgos laborales durante el período 2009 – 2012, en 
empresas manufactureras cuya actividad económica es: “La elaboración de cacao, 
chocolate y productos de confitería”. Los siguientes reportes estadísticos fueron 
obtenidos de FASECOLDA (Federación de aseguradores Colombianos) para 
poder establecer la relación que tiene la empresa Drinks & Meals con respecto a 
las estadísticas del sector.64 
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La tabla 12 refleja la cantidad de accidentes ocurridos entre los años  2009 y 2012 
seguido del gráfico 4 de distribución porcentual y gráfico 5 del número de casos 
representado en un gráfico de barras, los cuales representan con mayor claridad 
el número de casos y el año más representativo. 
 










Fuente: Datos FASECOLDA. 2012 
 
 




GRÁFICO 4.  DISTRIBUCIÓN PORCENTUAL DE 









Fuente: La autora. 2012 
La tabla 13 junto con los gráficos 6 y 7 representan el número de casos en cuanto 
a enfermedades laborales ocurridos entre los años  2009 y 2012 destacando el 
año más representativo. 
 










Fuente: Datos FASECOLDA. 2012 
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Fuente: La autora. 2012 
 
En la  tabla 14  se observa el número de casos de pensiones de invalidez, que en 
este caso es nula según  las estadísticas de FASECOLDA. 










Fuente: Datos FASECOLDA. 2012 
 
Para el caso de muertes calificadas se puede observar la tabla 15 seguido del  
gráfico 8 de representación porcentual del número de casos y el gráfico 9 de 
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GRÁFICO 7. CASOS ENFERMEDADES 














Fuente: Datos FASECOLDA. 2012 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
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Según las estadísticas del sector, se puede observar un alto índice de 
accidentalidad, enfermedades e inclusive muertes profesionales, siendo los años 
2011 y 2012 los que presentan el mayor número de casos, siendo 1264 casos 
para accidentes, 43 para enfermedades laborales y 1 muerte calificada. Para los 
casos de accidentalidad el 32% corresponde al año 2011 y el 25% para el año 
2009. En este caso el año con menor porcentaje es el 2012 con un 20% el cual 
con respecto a la cifra del 2011 bajó en un 12%, cifra que aun así sigue siendo 
considerada alta y a la cual hay que prestar atención pues puede generar 
consecuencias graves si se siguen presentando. En cuanto a las enfermedades 
profesionales el año más representativo fué el 2012 con un 29% junto con el año 
2011 con un 28% demostrando así que aún faltan planes de prevención en la 
salud laboral recalcando que la cifra puede aumentar puesto que los efectos o las 
consecuencias de los riesgos en la salud se ven a largo plazo por exposición 
frecuente, como por ejemplo la exposición a material particulado, actividad diaria 
en empresas del sector.  
Las cifras de los demás años son considerables que no demuestran un descenso 
en el número de los casos presentados; lo que quiere decir que el descuido por 
parte de las organizaciones hacia sus empleados se sigue dando y que aún no se 
establece una política en materia de seguridad laboral en la mayoría de empresas 
del sector. 
Mientras las pensiones de invalidez muestran casos nulos, el caso de muertes no 
lo es, siendo este de 2 casos, uno en el 2009 y otro en el 2011, demostrando así 
que este sector también es vulnerable a muertes laborales a pesar de que la clase 
de riesgo a la que pertenecen es media. Por esta razón es importante acatar las 
disposiciones en materia de seguridad industrial y lograr un mayor compromiso 
por parte de las organizaciones para que estos casos no se sigan presentando o 
que por lo menos sus cifras bajen significativamente. 
 
2.3 DESCRIPCIÓN Y DIAGNÓSTICO DE LA EMPRESA 
Drinks & Meals S.A.S es una empresa productora y comercializadora de alimentos 
instantáneos en polvo (Refrescos, gelatinas, avenas, panela, chocolate, te, leche, 
golosinas, flanes, pudines, y postres) creada en el año 2001, pero cuya razón 





Distribuye a nivel institucional, tienda a tienda, cadenas de almacén, casinos, 
hoteles, distribuidores, fundaciones, importadores, exportadores y colegios 
satisfaciendo las necesidades del mercado. Cuenta con sus marcas propias 
“OnlyFruit y Coolya” las cuales están registradas al igual que sus certificaciones de 
ISO 9000 y Buenas Prácticas de Manufactura para cada vez tener mejores 
procesos y garantizar una calidad absoluta. Actualmente cuenta con su planta 
productora en la zona industrial de Fontibón.  
2.3.1 Descripción del proceso de producción. En la figura 4 que se presenta a 
continuación se observa el proceso productivo de Drinks & Meals, a través de un 
diagrama de flujo de procesos seguido de la figura 5 que ilustra el diagrama de 
operaciones, resaltando que se maneja el mismo proceso para cualquiera de los 
11 productos, y que el proceso de pulverización se realiza solamente para el 















































Figura 5. Diagrama de operación de proceso de producción 
 
 








2.3.2 Planos generales de la empresa. En la figura 6 se presenta el plano de 
Drinks & Meals S.A.S, junto a la figura 7 la cual ilustra el diagrama de recorrido, el 
cual representa dos tipos de recorrido: El que hace la materia prima desde que 
llega hasta producto terminado (Representado por el color verde) y  el que hacen 
las personas que realizan el proceso productivo (Representado por el color azul) 
unificándose en el área de almacén de materias primas, el cual continúa de color 
verde.  
 
Figura 6. Planos de la empresa 
 















Fuente: La autora. 2013 
 
En la tabla 16 que aparece a continuación se observan las respectivas fotografías 






















Planta de producción. 
 
Esta planta abarca 
todo el proceso 
productivo, desde la 
recepción de materia 






pesaje y sellado en 
planta de producción. 
En la sección de 
empaque se realiza el 
proceso de llenado 
del producto en su 
respectivo empaque, 
seguido del proceso 
de pesaje para 
verificar la cantidad 
exacta del producto y 
por último se realiza el 
proceso de sellado ya 
sea manual o 
hermético. (Cierre de 











Zona premezclas en 
planta de producción. 
 
En esta sección se 
realiza la combinación 
de componentes para 
un determinado 
producto antes de ser 













sensorial en planta de 
producción. 
 
En este laboratorio se 
realizan pruebas de 
sabor, color, aroma, 
textura, ph, brix, 
granulometría y 
turbidez del producto 
















En esta sección se 
realiza la recepción y 
verificación de 











Se realiza el proceso 
de mezclado después 
del proceso de 
premezcla para un 













La pulverizadora es 
usada exclusivamente 
para el azúcar 
obteniendo la 
granulometría 
adecuada para los 
productos y la 
máquina de sellado es 
usada para el sellado 
de empaques 








Zona máquina de 
sellado 2. 
 
Se utiliza para el 

















En esta sección se 
ubica el producto 
terminado luego del 






















Corresponden a las 
oficinas del 
coordinador de 
producción y Dpto de 
ventas, y una 






























las llegadas y salidas 
de vehículos cargados 
de materia prima y 
producto terminado. 
 
Fuente: Drinks & Meals S.A.S. 2012 
 
2.3.3 Situación actual de la empresa en seguridad y salud ocupacional. Para 
conocer el estado actual de Drinks & Meals S.A.S en cuanto a SISO, fue necesario 
recurrir a la gerente de la empresa para obtener información en lo que se refiere a 
casos de accidentalidad registrados ante la ARP positiva. Además se realizaron 
visitas a las instalaciones de la empresa para efectuar las respectivas  
inspecciones por puesto de trabajo con base a la NTC 4114 de inspecciones 
planeadas y así lograr identificar los riesgos laborales. 
El interés de la empresa por la implementación de un sistema de gestión de 
riesgos profesionales permitió evaluar el cumplimiento que ellos tenían con 
respecto a los requisitos mínimos exigidos por el Ministerio de la Protección Social 
para el programa de salud ocupacional y la NTC OHSAS 18001:2007. 
 
2.3.4 Estadísticas riesgos profesionales en Drinks & Meals S.A.S. Las estadísticas 
que se muestran a continuación en la tabla 17 y en el gráfico 10, representan los 
casos de accidentalidad, enfermedades, muertes y pensiones de invalidez 






Tabla 17.  Estadísticas Riesgos Profesionales en Drinks & Meals S.A.S 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
Como se observa en la tabla 17 de Estadísticas de Riesgos Profesionales, los 
únicos casos reportados son los de accidentes laborales siendo en su totalidad 
seis, de los cuales cinco fueron por atrapamiento, golpe, contusión y uno por 
herida de dedo medio. 
A pesar de que el índice de accidentalidad es bajo, la empresa Drinks & Meals 
S.A.S muestra un sentido de responsabilidad frente a sus empleados, generando 
la necesidad de un sistema de prevención de riesgos laborales, teniendo como 
pauta los casos que pueden ocurrir a largo plazo como el de las enfermedades 
laborales, y otros casos serios de accidentalidad que también pueden llegar a 
presentarse como consecuencia de incidentes, que por el momento no han 













2.3.5 Listas de verificación. A continuación se presentan las listas de inspección 
aplicados en Drinks & Meals S.A.S., que como se nombró anteriormente se 
aplicaron según la NTC 4114  la cual establece una guía para la selección de 
aspectos que se deben inspeccionar en materia de seguridad industrial, así como 
también un inventario general de la empresa en cuanto a infraestructura, 
máquinas y equipos, vehículos, trabajadores por puesto de trabajo e instalaciones 
locativas. 
Se presenta la tabla 18 con el inventario general de la empresa seguido de las 
tablas 19 a la 32 de inspecciones planeadas por puesto de trabajo, basado en 























Tabla 18. Inventario general de la empresa 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL Drinks & Meals S.A.S 
NIT 900418309-0 
DIRECCIÓN Cra. 103 No 17-47 
ACTIVIDAD Producción y comercialización de alimentos instantáneos en polvo  
SECTOR Confitería  
TELÉFONO 4861345 













1 1 1 
VENTAS 1 1 1 
COMPRAS 1 1 1 
CONTABILIDAD Y 
RECEPCIÓN 
1 1 1 
OPERARIO 
RECEPCIÒN Y PESAJE 
DE MATERIAS PRIMAS 




1 (El mismo de 




1 1 1 
OPERARIO MEZCLA 1 1 1 
OPERARIO ANÀLISIS 
SENSORIAL 
1 1 1 
OPERARIO LLENADO 1 1 1 
OPERARIO PESAJE 1 2 1 




OPERARIO EMBALAJE 1 1 1 
PLANOS DE EMPRESA 
E INSTALACIONES 
Se anexan al trabajo. Remitirse al numeral 2.2.2 
ORGANIZACIÓN DE LA 
PREVENCIÓN 
El único registro existente es el de la ARP, la empresa no tiene 
formación en el área de seguridad industrial. 
MÁQUINAS Y EQUIPOS 
Existe la siguiente maquinaria pero ninguna esta empotrada 
Máquina mezcladora en V 
Máquina pulverizadora marca Fitzmill 
2 Máquinas de sellado a calor marca Gloria 
1 Máquina de sellado hermético marca Hualian 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE TRANSPORTE 
Carros para transporte de bultos en planta 








Energía eléctrica Codensa 




6 extintores multipropósito  
Señalización 








La empresa cuenta con solo 1 piso con las siguientes áreas: 
 
Bodega de materias primas: Es un espacio demarcado con 
líneas amarillas para el almacenamiento de materia prima. Cuenta 
con un altillo también demarcado. Todas las materias primas se 
encuentran en esta bodega en lonas o cajas marcadas y 
clasificadas según el tipo de materia prima. 
 
Almacén de producto terminado: Es un espacio demarcado con 
líneas amarillas para el almacenamiento de producto terminado. El 
producto terminado se empaca en cajas y estas a su vez se 
acomodan en palets. 
 
Planta de producción: Este espacio se divide en secciones  para 
cada proceso: Premezclas, mezclas, laboratorio análisis sensorial, 
llenado, pesado, sellado, embalaje y las secciones 
correspondientes a maquinaria. La planta cuenta con pasillos de 







Área administrativa y sala espera: Este espacio cuenta con 3 
oficinas principales y una sala de espera. 
 
Área vehicular: Es un espacio descubierto para el acceso de 
vehículos. 
Superficies de trabajo:Los pisos de las oficinas son en baldosa, 
y los de planta son en pintura epóxica. 
Vías de acceso: Existen dos, una para visitantes y personal de la 
empresa y otra para entrada de materia prima y salida de producto 
terminado. Hay señalización en los pasillos y puestos de trabajo, 
las paredes son de color blanco y la iluminación es con bombillos 
ahorradores, sin embargo la iluminación es generalmente natural y 
es buena. 
 

























ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Gerente General 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS 
Dirigir, controlar, coordinar y supervisar el desarrollo de las 
actividades de la organización, así como también presentar los 
planes de desarrollo y velar por la correcta recaudación e 
inversión de los recursos de la entidad y sus afiliados. 
No TRABAJORES  1 
























LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 





Tabla 20. Inspección por puesto de trabajo coordinador de producción y calidad 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Coordinador de producción y calidad 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS 
 Coordinación y seguimiento de los procesos productivos. 
 Dirigir y administrar los recursos materiales y humanos de 
la organización. 
 Gestión de la organización, control de calidad y producción 
así como también el diseño de estrategias en los procesos 
productivos. 
No TRABAJORES  1 
























LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 




Tabla 21. Inspección por puesto de trabajo Dpto ventas 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 




 Planear, ejecutar, controlar y analizar  las actividades de ventas, 
relacionados directamente con los clientes. 
 Preparar planes y presupuesto de ventas, calcular la demanda y 
pronóstico de ventas y establecer metas y objetivos con respecto 
a resultados. 
  
No TRABAJORES  1 
























LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 




Tabla 22.  Inspección por puesto de trabajo Dpto compras 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Dpto compras 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS 
Programar, coordinar, ejecutar y controlar la adquisición de 
materiales y materia prima para el funcionamiento de la 
empresa, velando porque dichas adquisiciones se realicen en el 
momento justo, en las cantidades necesarias, con la calidad 
adecuada y al precio más conveniente. 
 
No TRABAJORES  1 
























LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 




Tabla 23. Inspección por puesto de trabajo contaduría y recepción 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Dpto contaduría y recepción 
PROCESO Administrativo 
TAREAS REALIZADAS 
Llevar los registros de contabilidad y sus respaldos.  Clasificar, 
registrar, analizar e interpretar la información financiera. 
Llevar los libros mayores de acuerdo con la técnica contable y 
los auxiliares necesarios, de conformidad con lo establecido por 
la SIES así como la preparación y presentación de informes. 
No TRABAJORES  1 
























LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 





Tabla 24. Inspección por puesto de trabajo recepción y pesaje 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 




Recepción, verificación y pesaje de materias primas e 
insumos,  y su ubicación en el almacén de materias primas 
con el respectivo rotulado. 
 
No TRABAJORES  1 






















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 





Tabla 25. Inspección por puesto de trabajo premezcla 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Premezcla 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Combinación de componentes según especificación 
decantidades de materia prima respectiva, empacarlos en sus 
respectivas bolsas y marcarlas para pasar al proceso de mezcla.  
No TRABAJORES  1 (El mismo de recepción y pesaje) 






















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 






Tabla 26. Inspección por puesto de trabajo pulverización 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Pulverización 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Vaciar lonas de azúcar en máquina pulverizadora para su 
respectiva pulverización. 
No TRABAJORES  1  
MÁQUINAS Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 



















No introducir las manos en la máquina, ni elementos diferentes al 
producto a pulverizar, verificar la máquina. 
EPP Cofia, overoles, batas y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 







Tabla 27. Inspección por puesto de trabajo mezcla 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Mezcla 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Vaciar el contenido de las bolsas de premezclas en máquina 
mezcladora para elaboración del producto. 
No TRABAJORES  1  
MÁQUINAS Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 




Herramientas de banco  















Quitar el seguro de la máquina antes de ser encendida, 
verificación de la máquina y no introducir las manos. 
Cargar la máquina con la ubicación correcta del empleado. 
 
EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 






Tabla 28. Inspección por puesto de trabajo análisis sensorial 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Análisis sensorial 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Realizar pruebas de brix, sabor, color, aroma, textura, ph, 
granulometría y turbidez del producto obtenido de una muestra 
de la mezcla. 
No TRABAJORES  1  
MÁQUINAS Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 




Pipetas, tubos de ensayo, grameras y probetas 















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 






Tabla 29. Inspección por puesto de trabajo llenado 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Llenado 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Llenar el respectivo empaque (Tarros, bolsas herméticas o 
cajas) del producto obtenido después de las pruebas 
sensoriales. 
No TRABAJORES  1  






Palas, cucharones y canastillas 















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 






Tabla 30. Inspección por puesto de trabajo pesaje 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Pesaje 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Pesar el producto luego de ser llenado en su respectivo 
empaque y antes de ser sellado, para verificar la cantidad exacta 
que debe llevar el contenido. 
No TRABAJORES  1  






Canastillas, vasijas y palas de medida 















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 







Tabla 31. Inspección por puesto de trabajo sellado 
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Sellado  
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Cierre del empaque ya sea manual o mecánico según el tipo de 
empaque (Cierre hermético o ajuste de tapa). 
No TRABAJORES  1  
MÁQUINAS Y EQUIPOS 
UTILIZADOS 




Canastillas y brochas 














No introducir las manos en la máquina y verificarla. 
EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 






Tabla 32. Inspección por puesto de trabajo embalaje  
 
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
PUESTO DE TRABAJO – DATOS ESPECÍFICOS 
PUESTO DE TRABAJO Embalaje 
PROCESO Operativo 
TAREAS REALIZADAS 
Empacarlos productos en sus respectivas envolturas (Cajas que 
deben ser marcadas y selladas) y llevarlas al almacén de 
producto terminado. 
No TRABAJORES  1  






Cinta, marcadores, dispensador de cinta, colbón de cajas, 
canastillas 















EPP Cofia, tapabocas, overoles y guantes 
CONOCIMIENTO DE 
LOS RIESGOS A LOS 
QUE SE ENCUENTRA 
EXPUESTO 
Cuando el trabajador ingresa a la empresa es informado de los 
riesgos a los que está expuesto si no acata los procedimientos de 
la empresa. 





2.3.6 Verificación de los estándares mínimos del programa de salud ocupacional 
de la empresa Drinks & Meals S.A.S. En la tabla 34 se muestra el cumplimiento de 
los estándares mínimos del programa de salud ocupacional tomando como base 
los estándares del  Ministerio de la Protección Social cuyas convenciones se 
pueden observar en la tabla 33. 
Tabla 33. Convenciones estándares mínimos  del 
Ministerio de la Protección social 
 
C Cumple 
NC No cumple 
NA No aplica 
NV No se verificó 
































Tabla 34. Diagnóstico del programa de salud ocupacional 
I. ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL DE EMPRESA 
(Convenciones: C-Cumple; NC- No cumple; NA- No aplica; NV; No se 
verificó) 
1. IDENTIFICACION Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA 
Estándar: La empresa tiene un Programa de Salud Ocupacional. (PSOE) 
COD. CRITERIO  C NC NA NV 
1.1 Hay un programa de Salud Ocupacional (PSOE) 
escrito, vigente para el año, y firmado por el 
representante legal de la organización y por el 








1.2 El documento tiene la siguiente información de la 
empresa: Razón social; NIT; dirección; teléfono y 
ciudad, representante legal, sucursales y números de 
empleados, actividad económica principal y clase de 








1.3 Todos los trabajadores dependientes o 
independientes, están afiliados al Sistema General de 
Seguridad Social Integral (SGSSI). 
 
X 
   
1.4 La empresa paga, regularmente, los aportes a los 
sistemas de seguridad social. 
 
X 
   
1.5 Si la empresa está clasificada en el grupo de las 
denominadas de “Alto Riesgo” aporta al Sistema 
General de Pensiones, por los trabajadores 
expuestos a los factores de riesgo que originan que 
la cataloguen como tal, el mayor valor establecido. 





Si para la empresa laboran trabajadores vinculados 
con contratistas o con subcontratistas, o con otras 
modalidades, hay un procedimiento para verificar si 
ellos están afiliados al SGSSI (Salud – régimen 
contributivo – pensiones y riesgos profesionales), y si 
















2. Política de salud ocupacional  
Estándar: La empresa definió la Política de salud ocupacional 
2.1  En el PSOE está definida la Política de Salud 
Ocupacional de la organización. La política expresa 
el compromiso de la alta dirección; compromete a 
todos los niveles de la empresa y define las líneas de 
acción.  




2.2 La Política está publicada y se hizo la difusión de ella 
entre los trabajadores. 
   
X 
 
3. COMITÉ PARITARIO DE SALU OCUPACIONAL (COPASO) – VIGIA 
OCUPACIONAL 
Estándar: La empresas conformo un Comité Paritario de  Salud Ocupacional 
(COPASO) o designo un vigía ocupacional, según las normas. 
3.1 Si la empresa tiene menos de diez (10) trabajadores 
designo el vigía ocupacional, registro su nombre ante 
el Ministerio de la Protección Social, registro que está 
vigente, y le asigno tiempo para esa labor.   
   
X 
 
3.2  Si la empresa tiene diez (10) o más trabajadores el 
COPASO está compuesto, según la cantidad de 
aquellos, por un número igual de representantes del 
empleador   y de los trabajadores, con sus suplentes, 
(Según lo dispuesto en la Resolución 2013/86 o en la 
norma que lo adicione, modifique o sustituya), les 
asigno tiempo para que cumplan sus funciones y el 
registro de sus nombres, ante el Ministerio de la 






   
4. Recursos 
Estándar: La empresa dispone de las personas y de los recursos físicos, 
económicos y tecnológicos necesarios para coordinar y desarrollar el 
Programa de Salud Ocupacional. 
4.1 La alta dirección designó un responsable del PSOE, 
quien tiene funciones específicas y tiempo definido 
para cumplir tal tarea. Dicho responsable depende 










4.2 Si la empresa tiene cincuenta (50) trabajadores o 
menos, el responsable del PSOE es una persona 
que, como mínimo, acredita una formación de por lo 
menos cincuenta (50) horas en salud ocupacional.  
   
X 
 
4.3 Si la empresa tiene entre cincuenta y uno (51) y 
ciento cincuenta (150) trabajadores, el responsable 
del PSOE es una persona que acredita, como 
mínimo, formación como técnico o tecnólogo en salud 






ocupacional o en algunas de sus áreas.   
4.4 Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores, el responsable del PSOE es una 
persona que acredita, como mínimo, formación 
profesional básica, de pregrado o de posgrado, en 
salud ocupacional o en alguna de sus áreas. 
   
X 
 
4.5 Si la empresa tiene ciento cincuenta trabajadores o 
menos, en el capítulo de recursos del PSOE se 
establece la partida de gastos necesaria para 
ejecutar las actividades del año, según los objetivos y 
metas prioritarias. 
   
X 
 
4.6 Si la empresa tiene más de ciento cincuenta (150) 
trabajadores, hay un presupuesto específico, 
organizado por los capítulos de acuerdo con los 
riesgos, para ejecutar las actividades del año, según 
los objetivos y las metas prioritarias. 
   
X 
 
4.7 Están definidos los criterios para evaluar asistencia 
técnica y la asesoría prestada por la ARP, en función 
de las necesidades y requerimientos del PSOE. 




II. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL (PROCESO). 
(Convenciones: C-Cumple; NC-No cumple; NA- No aplica; NV; No se verifico) 
5. DIAGNÓSTICO  
Estándar: Hay un diagnóstico de las condiciones del trabajo y están 
definidos los riesgos y los peligros prioritarios. 
COD. CRITERIO  C NC NA NV 
5.1 En el texto del PSOE se identifican máquinas y 
equipos que se utilizan, así como las materias 
primas, insumos, productos, finales e intermedios, 
subproductos y material de desecho. Para todos los 
caso se identifican los elementos o las condiciones 







5.2 Está definido y escrito el método para identificar los 
peligros, para evaluar los riesgos laborales y para 
definir prioridades. 
   
X 
 
5.3 El método aplicado para identificar y evaluar los 
riesgos y peligros incluye como mínimo, para el 
trabajo rutinario o no, y para cada puesto: Los 






factores de riesgo, el número de trabajadores 
expuestos, los tiempos de exposición, las 
consecuencias de ella, el grado de riesgo y el grado 
de peligrosidad y los controles existentes y los que 
requieren implantar. 
X 
5.4 Hay un procedimiento escrito para que los 
trabajadores reporten las condiciones de trabajo 
peligrosas, que se aplica como parte del proceso 






5.5 Están definidos los riesgos prioritarios relacionados 






5.6 Si se emplean materiales o sustancias cancerígenas 
o altamente tóxicas reconocidas como tal, o se 
trabaja en condiciones de exposiciones al riesgo de 
que los trabajadores padezcan un cáncer, estas 
condiciones o sustancias con catalogadas como un 
riesgo prioritario. 




5.7  El diagnóstico de condiciones de trabajo se actualiza 
como mínimo, una (1) vez al año y al hacerlo, se 
tiene en cuenta los cambios en: Condiciones de 
trabajo, actividad económica, procesos, maquinaria, 





5.8 Hay, como mínimo, la siguiente información 
actualizada, para el último año, sobre los 
trabajadores: Edad, sexo, escolaridad, estado civil, 




   
5.9 Hay información actualizada, para el último año, 
sobre los resultados de los exámenes (De ingreso, 
periódicos y retiro), incapacidades, ausentismo y 
mortalidad de la población trabajadora en relación 
con enfermedad común (General y específica), 
accidente de trabajo y enfermedad profesional 
(General y específica). 




5.10 Hay un procedimiento para que los trabajadores 
reporten su percepción sobre las condiciones de 
salud en relación con su trabajo, que se aplica como 
parte del proceso para elaborar el diagnóstico de 





5.11 Están definidas las prioridades relacionadas con el 








5.12 Se establece la relación posible entre condiciones de 
salud prioritarias y condiciones de trabajo. 
 
   
X 
 
6. Política de salud ocupacional 
Estándar:  Los objetivos y las metas de PSOE se establecen con base en las 
prioridades identificadas, y hay un cronograma definido para llevar a cabo 
las actividades 
6.1  Están definidos los objetivos y corresponden a las 
prioridades definidas mediante el diagnóstico de las 
condiciones de trabajo y de salud del PSOE y ellos 
son mensurables. 
   
X 
 
6.2 Las metas a corto plazo (Antes de 6 meses se 
orientan a intervenir riesgos prioritarios) 
   
X 
 
6.3 Para cada objetivo y para cada meta se determinan 
las acciones pertinentes y los responsables, y estos 
datos se reflejan en el cronograma de ejecución de 
las tareas. 
   
X 
 
6.4 El COPASO, o el vigía, conocen el cronograma y 






7. INTERVENCIÓN  
Estándar: Se formulan las acciones de higiene industrial para intervenir los 
puestos de trabajo prioritarios (Con grado de riesgo alto) en la fuente o en el 
medio, y hay mecanismos para garantizar que ellas se realicen. 
7.1 Están definidas las intervenciones de higiene 
industrial que se deben llevar a cabo en los puestos 






7.2  La empresa verifica si las intervenciones de higiene 
industrial definidas se ejecutan según el cronograma 








7.3 Hay normas preventivas escritas sobre higiene 






7.4 La empresa verifica si los trabajadores cumplen las 




7.5 Hay un plan de medidas administrativas 
complementarias para el control de los riesgos de 
higiene industrial, que incluye, entre otras, la rotación 











7.6 Están definidas las intervenciones que se deben 







7.7 La empresa verifica si las intervenciones de 








Hay normas preventivas escritas sobre ergonomía, 







La empresa verifica si los trabajadores cumplen las 
normas preventivas sobre ergonomía. 
 X  
 
 
Estándar: Se formulan las acciones de seguridad industrial para intervenir 
los puestos de trabajo prioritarios (Con grado de peligrosidad alto y medio) 
en la fuente o en el medio, y hay mecanismos para garantizar que ellas se 
realicen. 
7.10 Están definidas las intervenciones de seguridad 
industrial que se deben llevar a cabo en los puestos 
de trabajo prioritarios. 
 
X 
   
7.11 La empresa verifica si las intervenciones de 
seguridad industrial definidas se ejecutan según el 
cronograma establecido y si los mecanismos de 
control son eficaces. 
   
X 
 
7.12 Hay normas preventivas escritas sobre seguridad 






La empresa verifica si los trabajadores cumplen las 




Estándar: Los trabajadores de los puestos que presentan riesgos que 
requieren, complementariamente, elementos de protección personal (EPP), 
reciben tales elementos. 
7.14 Están identificados los puestos de trabajo que 
presentan riesgos y que requieren 






7.15 Hay un procedimiento escrito para seleccionar los 
elementos de protección personal que se requieren 
en la empresa, el cual incluye los criterios técnicos 







7.16 A cada trabajador que requiere protección 
complementaria, se le entregan los EPP y se le 
reponen cuando ello es necesario, gestión de la que 
se lleva un registro formal. 
 
X 





La empresa verifica si los trabajadores usan lo EPP y 
el estado de ellos. 
 
X 
   
Estándar: La sede tiene las condiciones sanitarias básicas. 
7.18 En la sede hay: Suministro permanente de agua, 
servicios sanitarios y mecanismos para controlar los 
vectores y para disponer excretas y basuras. 
 
X 
   
7.19 Si la empresa tiene restaurantes y comedores 
industriales, tiene la licencia sanitaria expedida por la 
Secretaria de Salud Municipal o Distrital. 
   
X 
 
7.20 Hay un procedimiento escrito para, según la actividad 
económica, garantizar que los residuos sólidos, 
líquidos o gaseosos que producen, se eliminen de 




   
7.21 El procedimiento para garantizar que los residuos 
sólidos, líquidos o gaseosos que se producen, se 
eliminen de forma que no se ponga en riesgo a lo 
trabajadores o a la comunidad, se ejecuta según lo 




   
Estándares: La empresa registra, reporta e investiga las enfermedades 
profesionales y los  incidentes y accidentes que ocurren. 
7.22 Hay un procedimiento escrito para reportar, dentro de 
los dos (2) días hábiles siguientes al evento o a la 










7.23 El reporte del accidente de trabajo o de la 
enfermedad profesional que se detectó se hace en el 
formulario establecido y dentro de los dos (2) días 






7.24 Hay un procedimiento escrito para investigar los 
incidentes y los accidentes de trabajo. En el caso de 
los accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales mortales, el procedimiento obliga a que 
la alta gerencia sea notificada de los resultados de la 
investigación y asuma la responsabilidad de aplicar 






7.25 La investigación de los accidentes y de los incidentes 
incluye el análisis de causalidad (Causas inmediatas 




7.26 Hay un procedimiento escrito para determinar, en 
caso de que se detecte o se diagnostique una 
enfermedad profesional, las causas básicas de ella y 







7.27 Como producto de la investigación de los accidentes 
y de los incidentes, así como de las enfermedades 
profesionales, se plantea acciones preventivas y 
correctivas específicas y se definen para ellas los 









7.28 Hay un procedimiento escrito para verificar si se 
ejecutan las acciones preventivas y correctivas que 
se plantean como resultado de la investigación de los 






7.29 Hay un registro estadístico de los incidentes de los 
accidentes, así como de las enfermedades 
profesionales que ocurren, y se analizan y difunden 




7.30 El COPASO, o el vigía, evalúan los reportes de los 
accidentes y de las enfermedades, así como los 
resultados de las investigaciones y verifica si se 





Estándar: La empresa tiene y ejecuta un plan de inspecciones de seguridad 
industrial. 
7.31 Hay un plan escrito de inspecciones de seguridad 
industrial, que incluye la aplicación de listas de 





Hay registros de las inspecciones realizadas y los 
resultados de las mismas se hacen conocer de la alta 





7.33 Hay un procedimiento para verificar si se ejecutan las 
acciones preventivas y correctivas que se plantearon 




Estándar: Hay y se ejecuta un plan para el mantenimiento de las 
instalaciones, de los equipos y de las herramientas de la empresa.  
7.34 Hay un plan de mantenimiento preventivo y correctivo 





7.35 Hay procedimientos detallados para hacer el 
mantenimiento de áreas y máquinas críticas, que 




Estándar: A todos los trabajadores se les practican los exámenes médicos 
ocupacionales, según los requisitos vigentes.  
7.36 Están definidas las actividades de medicina del 
trabajo que se deben llevar a cabo según las 




prioridades que se identificaron en el diagnóstico de 
condiciones de salud y de trabajo. 
 X 
7.37 Hay un plan de pruebas específicas (Indicadores de 
explosión), elaborado según los riesgos de cada 
puesto de trabajo, que se deben practicar al 





7.38 Un médico con formación en medicina del trabajo, en 
salud ocupacional o en administración de salud 
ocupacional, y con licencia en salud ocupacional 
realiza el exámen médico ocupacional. 




7.39 Hay una norma que establece que la historia clínica 
de los trabajadores está bajo la custodia del médico 
que practica los exámenes ocupacionales, o del 
médico de la empresa, y que, salvo razones 
contempladas en la ley, por ningún motivo se puede 
violar la confidencialidad de ella. 





7.40 Si el diagnóstico así lo de termina, hay un plan de 
inmunización para los trabajadores que se cumple 
según lo programado. 
   
X 
 
7.41 Hay un procedimiento escrito para realizar la 
reubicación del trabajador, en caso de que no sea 




7.42 Hay un programa para mover, entre los trabajadores, 
estilos de vida saludable; en el programa se estipulan 
los mecanismos para solicitar a las EPS, las ARP y 
las Cajas de Compensación Familiar, la participación 





7.43 Hay un procedimiento escrito para coordinar con la 
EPS con la ARP y con el equipo de rehabilitación 





Estándar: Se formulan las acciones sobre los factores de riesgo 
psicológicos detectados en los puestos de trabajo prioritarios, y hay 




Están definidas las intervenciones de psicología 
ocupacional que se deben llevar a cabo en los 
puestos de trabajo con factores de riesgo psico-social 














Estándar: La empresa tiene y desarrolla un plan de emergencias. 
 
7.46 Están identificados y evaluados los puntos 





7.47 Hay un Plan de Emergencias que incluye los 
procesos, los simulacros y los recursos necesarios 
para manejar los riesgos que identificaron en el 
análisis de vulnerabilidad, así como los 





7.48 Hay brigadas de emergencia organizadas según las 
necesidades y el tamaño de la empresa (Primeros 





Los integrantes de las brigadas reciben la 





Las personas de la organización conocen el plan de 




7.51 El plan de emergencia incluye planos de las 
instalaciones que identifican áreas y salidas de 






7.52 Hay un programa de mantenimiento periódico  de los 
equipos de detección y control de incendios, y el 
mismo se cumple según lo planteado. 
 X   
7.53 
Los recursos del Plan de Emergencia están 




Estándar: La empresa diseña y ejecuta un Plan de Capacitación que incluye 
la inducción, el entrenamiento y la comunicación del riesgo. 
7.54 
Hay un plan de capacitación general escrito, que se 




7.55 Todos los trabajadores reciben inducción o 
reinducción, según el caso, sobre el PSOE y sobre 
los riesgos inherentes a su puesto de trabajo, así 





7.56 Se evalúa en forma trimestral, si se cumplen las 
actividades del plan de capacitación, y si con ellas se 









(Convenciones: C-Cumple; NC-No cumple; NA-No aplica; NV; No se verificó) 
1. SEGUIMIENTO A LA GESTIÓN  
Estándar: La empresa mide, mediante indicadores específicos, la gestión y los 
resultados del PSOE. 
COD. CRITERIO  C NC NA NV 
8.1 La empresa mide la progresión de la cobertura, con 





8.2 La empresa mide la progresión de la cobertura, con 
sistemas de control, de los trabajadores expuestos a 




8.3 La empresa mide la frecuencia de los accidentes.  X   
8.4 La empresa mide la severidad de los accidentes.  X   
8.5 





























8.10 La empresa mide la prevalencia de enfermedad 
general. 
 X   
8.11 La empresa mide el ausentismo general.  X   
8.12 
La empresa evalúa la calidad de la asistencia técnica 




8.13 La alta gerencia revisa periódicamente los resultados 
de los indicadores del PSOE y define medidas para 








2.3.7 Conclusiones del diagnóstico del programa de salud ocupacional. En la 
primera parte del diagnóstico del programa de salud ocupacional se puede 
evidenciar como lo muestra el gráfico 11 que la mayoría de los requerimientos en 
cuanto a estructura del Programa de Salud Ocupacional no aplican debido a que 
la empresa posee 14 trabajadores y la mayoría de los ítems son para empresas 
con 50 trabajadores en adelante, sin embargo la empresa tiene definido la base 
para el desarrollo del programa sin dejar de un lado que existen varios aspectos 
por mejorar, como lo es el fortalecimiento en materia de gestión del riesgo con los 
contratistas y subcontratistas. 
 
 
 Fuente: La autora. 2012  
En la  etapa del desarrollo del programa de salud ocupacional reflejado en el gráfico 
12 determina que la organización no está dedicando los recursos necesarios para 
procesos claves para la gestión de la prevención de los riesgos tales como la 
investigación, control, seguimiento de incidentes y accidentes de trabajo, y 
conformación de planes de emergencia de acuerdo al riesgo. Tampoco se realizan los 
procedimientos adecuados en el programa de salud ocupacional, es decir la empresa 
cuenta con el programa más no lo ejecuta ni se encuentra en constante verificación, 
por ende el desarrollo del programa de salud ocupacional no se está llevando a cabo 





GRÁFICO 11. ESTRUCTURA DEL 








Fuente: La autora. 2012 
 
En la última etapa correspondiente a los resultados del programa de salud 
ocupacional, se observa que la empresa no maneja los indicadores de gestión de 
riesgos laborales para el programa de salud ocupacional, por lo tanto no hay un 
control sobre ellos. (Ver gráfico 13) 
 
 







GRÁFICO 12. DESARROLLO DEL 











2.4 VERIFICACIÓN DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE DRINKS & MEALS S.A.S. 
CON RESPECTO A LA NTC OHAS 18001:2007.  
 
En cuanto a la situación de la empresa frente a la NTC OHSAS 18001, se realizó una lista 
de verificación basada en una herramienta llamada “Al día con OHSAS 18001:2007” que 
permite evaluar los requerimientos de la norma en la empresa como lo muestra la tabla 
36, la cual determina cada uno de los requisitos que debe cumplir una organización para 
la implementación del Sistema de Gestión en Seguridad y Salud Ocupacional. Para esta 
lista de verificación se utilizan las convenciones de calificación de la tabla 35. 
Tabla 35. Convenciones NTC OHSAS 18001:2007 
C Cumple 





Fuente: La autora. 2012 
 
Tabla 36. Requisitos de la NTC OHSAS 18001 
Cod Criterio 
 
C NC CP 
4.2 Política de SST 
 
1  










2. La política de Seguridad y Salud en el trabajo está 





3. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo es 
apropiada a la naturaleza y magnitud de los riesgos 






4. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo 
establece claramente los objetivos generales de 
seguridad y salud de la empresa así como el 





5. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye 
un compromiso de prevención de los daños y el 








6. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye 
un compromiso de mejora continua de la gestión y del 




7. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo incluye 
un compromiso para cumplir al menos con los requisitos 








8. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo 
proporciona el marco de referencia para establecer y 




9. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo está 




10. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo ha sido 





11. La política de Seguridad y Salud en el Trabajo está a 










4.3.1 Identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de 
controles 
1 Se dispone de un procedimiento para la identificación 
continua de peligros, la evaluación de riesgos y la 










3 El procedimiento incluye las actividades de todo el 
personal que tiene acceso al lugar de trabajo 






4 El procedimiento incluye el comportamiento humano, 




5 El procedimiento incluye los peligros identificados 
originados fuera del lugar de trabajo, capaces de afectar 
adversamente a la salud y seguridad de las personas 
bajo el control de la organización en su lugar de trabajo 





6 El procedimiento incluye los peligros originados en las 
inmediaciones del lugar de trabajo por actividades 






7 El procedimiento incluye la infraestructura, el 
equipamiento y los materiales en el lugar de trabajo, 







8 El procedimiento incluye las modificaciones tanto en el 
sistema de gestión de la Seguridad y Salud en el 
Trabajo, como en la organización, en las operaciones, 






9 El procedimiento incluye cualquier obligación legal 
aplicable relativa a la evaluación de riesgos y la 




10 El procedimiento incluye el diseño de las áreas de 
trabajo, los procesos, las instalaciones, la 
maquinaria/equipamiento, los procedimientos operativos 
y la organización del trabajo, incluyendo su adaptación 




11 La metodología para la evaluación de riesgos está 
definida con respecto a su alcance, naturaleza y 
momento en el tiempo para asegurarse que es más 




12 La metodología para la evaluación de riesgos prevé la 
identificación, priorización y documentación de los 




13 La organización se asegura de que se consideran los 





14 Se considera la reducción de los riesgos según la 
siguiente jerarquía: Eliminación, sustitución, controles 
de ingeniería, señalización/advertencias y/o controles 
administrativos, equipos de protección personal al 








15 La organización documenta y mantiene actualizados los 
resultados de la identificación de los peligros, la 




4.3.2 Requisitos legales, otros requisitos y evaluación del cumplimiento 
legal 
1 Se dispone de un procedimiento para identificar y 
acceder tanto a los requisitos legales como a otros 
requisitos de Seguridad y Salud en el Trabajo que sean 




2 Se tienen en cuenta estos requisitos en el 
establecimiento, implementación y mantenimiento de su 





3 La organización mantiene actualizados los requisitos 
legales aplicables y otros requisitos que la organización 






4 La organización comunica los requisitos legales 
aplicables y otros requisitos que la organización 
establezca a las personas que trabajan para la 




4.3.3 Objetivos y programas 
1 Se dispone de objetivos documentados de Seguridad y 




2 Los objetivos son medibles, son coherentes con la 
política de Seguridad y Salud en el Trabajo, dan 





3 Se han establecido uno o varios programas para 








Se ha designado los responsables en los distintos 
niveles de la organización para lograr los objetivos. 
 
 X  





6 Se revisan que se logran los objetivos a intervalos de 





4.4 Implementación y operación 
4.4.1 Recursos, funciones, responsabilidades y autoridad 
1 La alta dirección demuestra su compromiso 
asegurándose de la disponibilidad de los recursos 
esenciales para establecer, implementar, mantener y 
mejorar el sistema de gestión de la Seguridad y Salud 







2 La alta dirección demuestra su compromiso definiendo 
las funciones, asignando responsabilidades y 
delegando autoridad para facilitar una gestión de la 




3 La organización ha designado a uno o varios miembros 
de la alta dirección con responsabilidad específica en 




4 El representante de la dirección en Seguridad y Salud 
en el Trabajo tiene la función, la responsabilidad y la 
autoridad definida para asegurar que los requisitos del 
sistema de gestión de la Seguridad y Salud en el 
Trabajo son establecidos, implementados y mantenidos 








5 El representante de la dirección en Seguridad y Salud 
en el Trabajo tiene la función, la responsabilidad y la 
autoridad definidas para asegurar que los informes de 
funcionamiento del sistema de gestión de la Seguridad 
y Salud en el Trabajo se presentan a la cúpula directiva 





6 Todas las personas que trabajan para la organización 
conocen quién es el representante de la dirección en 




7 Los trabajadores asumen responsabilidades en temas 





4.4.2 Competencia, formación y toma de conciencia 
1 Se ha proporcionado o está planificado proporcionar la 
formación relacionada con los riesgos y el sistema de 




2 Se ha evaluado la eficacia de la formación y se 




3 El personal es competente para realizar las tareas que 
pueden tener impacto sobre la seguridad y salud en el 





4 Se han establecido uno o varios procedimientos para 
que las personas que trabajen para la organización 
conozcan sus funciones y responsabilidades y sean 
conscientes de las consecuencias para la Seguridad y 






5 Estos procedimientos de formación tienen en cuenta los 
diferentes niveles tanto de responsabilidad, aptitud, 




4.4.3 Comunicación, participación y consulta 
4.4.3.1 Comunicación 
1 Se dispone de un procedimiento para la comunicación 





2 Se han establecido procedimientos para la 
comunicación con los contratistas y otros visitantes al 




3 Se han establecido procedimientos para gestionar las 





4.4.3.2 Participación y consulta 
1 Se dispone de uno o varios procedimientos para la 







peligros, evaluación de riesgos y determinación de 
controles. 
2 Se dispone de uno o varios procedimientos para la 





3 Se dispone de uno o varios procedimientos para la 
participación de los trabajadores en el desarrollo y la 
revisión de las políticas y objetivos de Seguridad y 




4 Se dispone de uno o varios procedimientos para 
consultar a los trabajadores cuando haya cualquier 





5 Se dispone de uno o varios procedimientos para la 
participación de los trabajadores mediante su 
representación en los temas de Seguridad y Salud en el 
Trabajo. 
   
X 
6 Se han establecido procedimientos para informar a los 
trabajadores acerca de sus acuerdos de participación, 
incluido quién o quiénes son sus representantes en 




7 Se han establecido procedimientos de consulta a los 
contratistas cuando haya cambios que afecten a su 




8 Se han establecido procedimientos de consulta a las 
partes interesadas externas sobre los temas de 





1 La documentación del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo incluye la política y los 




2 La documentación del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo incluye la descripción 
del alcance del sistema de gestión de la Seguridad y 




3 La documentación del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo incluye la descripción 
de los elementos principales del sistema de gestión de 
la Seguridad y Salud en el Trabajo y su interacción, así 




4 La documentación del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo incluye los 
documentos, incluyendo los registros, requeridos por el 








5 La documentación del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo incluye los registros 
determinados por la organización como necesarios para 
asegurar la eficacia de la planificación, operación y 
control de los procesos relacionados con la gestión de 





4.4.5 Control de documentos 
1 Se dispone de un procedimiento para aprobar los 





2 Se dispone de un procedimiento para controlar revisar y 





3 Se dispone de un procedimiento para asegurarse de 
que se identifican los cambios y el estado de revisión 




4 Se dispone de un procedimiento para asegurarse de 
que las versiones pertinentes de los documentos 





5 Se dispone de un procedimiento para asegurarse de 





6 Se dispone de un procedimiento para asegurarse de 
que se identifican los documentos de origen externo 
que la organización ha determinado que son necesarios 
para la planificación y operación del sistema de gestión 






7 Se dispone de un procedimiento para prevenir el uso no 
intencionado de documentos obsoletos y aplicarles una 
identificación. 
   
X 
 
4.4.6 Control operacional 
1 Se han definido aquellas operaciones que requieren la 









3 Se han implementado controles relacionados con los 




4 Se dispone de controles relacionados con los 




5 Se dispone de procedimientos documentados para 
cubrir las situaciones en las que la ausencia de la 
organización podría llevar a desviaciones de su política 








en ausencia de la organización podría llevar a 
desviaciones de su política y sus objetivos de Seguridad 
y Salud en el Trabajo. 
X 
4.4.7 Preparación y respuesta ante emergencias 
1 Se dispone de un procedimiento para identificar las 






2 Se tiene en cuenta las necesidades de partes 
interesadas como los servicios de emergencia y los 








Se realizan simulacros y se implica a las partes 







4 Se revisan periódicamente y modifican si es necesario 
los procedimientos de preparación y respuesta ante 
emergencias. 
 X  
4.5 Verificación 
 
4.5.1 Medición y seguimiento del desempeño 
1 Se dispone de un procedimiento para el seguimiento y 




2 Estos procedimientos incluyen medidas cualitativas y 





3 Se controla el grado de cumplimiento de los objetivos 




4 Se realiza un seguimiento de la eficacia de los controles 




5 Se realiza un control de las medidas proactivas del 
desempeño que hacen un seguimiento de la 
conformidad con los programas, controles y criterios 




6 Se realiza un control de las medidas reactivas del 
desempeño que hacen un seguimiento del deterioro de 
la salud, los incidentes (Incluyendo los cuasi 
accidentes) y otras evidencias históricas de un 




7 Se realiza un registro de los datos y los resultados del 
seguimiento y medición, para facilitar el posterior 





8 Se dispone de procedimientos para la calibración y el 









9 Se conservan los registros de las actividades de 






4.5.2 Evaluación del cumplimiento legal 
1 Se dispone de un procedimiento para evaluar 







2 Se evalúa el cumplimiento con otros requisitos que 









4.5.3 Investigación de incidentes, no conformidad, acción correctiva y 
acción preventiva. 
4.5.3.1 Investigación de incidentes 





2 Se dispone de procedimientos para determinar las 
deficiencias de Seguridad y Salud en el Trabajo 
subyacentes y otros factores que podrían causar la 



















6 El procedimiento comunica los resultados de las 




7 Las acciones correctivas para una acción preventiva se 




8 Se documentan y mantienen los resultados de las 




4.5.3.2  No conformidad, acción correctiva y acción preventiva 
1 Se dispone de procedimientos para tratar las no 
conformidades reales o potenciales y para tomar 





2 El procedimiento define requisitos para la identificación 
y corrección de las no conformidades y la toma de 
acciones necesaria para mitigar sus consecuencias 
para la Seguridad y Salud en el Trabajo. 
   
 
X 
3 El procedimiento define requisitos para la investigación 
de las no conformidades, determinando sus causas y 
tomando las acciones con el fin de prevenir que vuelvan 
a ocurrir. 
   
X 




necesidad de realizar acciones para prevenir las no 
conformidades y la implementación de las acciones 
apropiadas definidas para prevenir su ocurrencia. 
X  
5 El procedimiento define requisitos para el registro y la 
comunicación de los resultados de las acciones 




6 El procedimiento define requisitos incluyan la revisión 










8 Las acciones correctivas o preventivas que se toman 
para eliminar las causas de una no conformidad real o 
potencial son adecuadas a la magnitud de los 
problemas y acordes con los riesgos para la Seguridad 




9 Cualquier cambio necesario que surja de una acción 
preventiva y una acción correctiva se incorpora a la 
documentación del sistema de gestión de la Seguridad 








4.5.4 Control de los registros 
1 Se dispone de registros para demostrar la conformidad 
con los requisitos del sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo, del estándar OHSAS, 




2 Se dispone de un procedimiento para la identificación, 
el almacenamiento, la protección, la recuperación, el 




3 Los registros son y permanecen legibles, identificables y 
trazables. 
 X  
4.5.5 Auditoría 
1 Se dispone de plan de auditorías.  X  
2 Las auditorías internas del sistema de gestión de la 










4 El procedimiento de auditoría define las competencias 




5 El procedimiento de auditoría define los criterios de 




6 La selección de los auditores y la realización de las 
auditorías aseguran la objetividad y la imparcialidad del 







4.6 Revisión por la dirección 
 
1 La alta dirección revisa el sistema de gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo de la organización. 
   
X 
2 Las revisiones incluyen la evaluación de las 
oportunidades de mejora y la necesidad de efectuar 
cambios en el sistema de gestión de la Seguridad y 
Salud en el Trabajo, incluyendo la política y los 




3 En la revisión por la dirección se conservan los registros 




4 En la revisión por la dirección se tienen en cuenta los 
resultados de las auditorías internas y evaluaciones de 
cumplimiento con los requisitos legales aplicables y 
otros requisitos que la organización suscriba en las 




5 En la revisión por la dirección se incluyen los resultados 





6 En la revisión por la dirección se incluyen las 
comunicaciones pertinentes de las partes interesadas 
externas, incluidas las quejas en la revisión por la 
dirección. 
   
 
X 
7 En la revisión por la dirección se incluyen el desempeño 
de la Seguridad y Salud en el Trabajo de la 




8 En la revisión por la dirección se incluye el grado de 





9 En la revisión por la dirección se incluye el estado de 
las investigaciones de incidentes, las acciones 





10 En la revisión por la dirección se incluye el seguimiento 
de las acciones resultantes de las revisiones por la 




11 En la revisión por la dirección se incluyen los cambios 
en las circunstancias, incluyendo la evolución de los 
requisitos legales y otros requisitos relacionados con la 






12 En la revisión por la dirección se incluyen las 








13 Los resultados de las revisiones por la dirección, son 





14 Los resultados de las revisiones por la dirección, 
incluyen cualquier decisión y acción relacionada con 
posibles cambios en el desempeño de la Seguridad y 
Salud en el Trabajo, la política y los objetivos, los 
recursos o en otros elementos del sistema de gestión 





15 Están disponibles para su comunicación y consulta los 




Fuente: La autora. 2012 
 
Con relación a los lineamientos de la Norma NTC-OHSAS 18001. En el primer 
elemento de la evaluación de la política de seguridad y salud en el trabajo, se 
puede observar en el gráfico 14 que la empresa no cumple con los requerimientos, 
es decir definen una política con respecto a requerimientos legales pero no existe 
un compromiso en materia de seguridad y salud laboral. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
El gráfico 15 de planificación correspondiente a la segunda etapa de los requisitos 
de la norma OHSAS 18001, ilustra un porcentaje bajo de cumplimiento debido a 
que la empresa no tiene los procedimientos necesarios para la identificación de 
16% 
83% 






peligros con su respectiva evaluación y control. La empresa maneja lo básico en 
seguridad como algunos elementos de protección personal, cumplimiento de 
requisitos legales y algunas indicaciones en planta a la hora de ingresar como el 
uso de batas, tapabocas, cabello recogido y cubierto  y la prohibición del ingreso 
de accesorios. Por esta razón algunos ítems los cumple parcialmente. 
 
 
Fuente: La autora. 2012 
 
Para el cuarto elemento como muestra el gráfico 16 de implementación y 
operación también se presenta un porcentaje bajo de cumplimiento, como 
consecuencia de la falta de conciencia y participación de los trabajadores en la 
identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de controles. 
También es bajo el cumplimiento del plan de emergencias ya que no se cuenta 
con los procedimientos necesarios para ello, hay vías de evacuación y 
señalización pero no se cuenta con un método claro, definido y efectivo. El 
porcentaje de cumplimiento total y parcial radica en el cumplimiento de los 
representantes en seguridad y salud en el trabajo como lo exige el COPASO y 












Fuente: La autora. 2012 
 
Como lo muestra el gráfico 17, el porcentaje de cumplimiento es bajo, ya que por 
ejemplo la empresa no presenta una evaluación en gestión de incidentes y 
accidentes de trabajo, pues se realiza con respecto a lo establecido por la ARP, 
pero no hace parte de la documentación propia de la empresa para su 
seguimiento y control. Tampoco se dispone de un control de auditorías y registros. 
Con lo que la empresa cuenta es con la revisión periódica de requisitos legales y 
cumple parcialmente con la gestión de las no conformidades reales y potenciales 
























Por último, según el gráfico 18 de la revisión por la dirección, el cumplimiento es 
prácticamente nulo, pues la revisión por la Gerencia no contempla el sistema de 
gestión de la seguridad y salud en el trabajo. 
 
 
























2.5 IDENTIFICACIÓN Y EVALUACIÓN DE RIESGOS 
 
Para el desarrollo del segundo objetivo de este proyecto se realizó la respectiva 
identificación y valoración de riesgos a los que están expuestos los trabajadores y 
partes interesadas de la organización. 
La metodología empleada es la que propone la GTC 45 de 2012 titulada como: 
“Guía para la identificación de los peligros y valoración de los riesgos en seguridad 
y salud ocupacional”. Esta herramienta es apropiada pues permite entender todo 
el proceso de identificación de los factores de riesgo y su valoración para luego 
priorizarlos y establecer los controles necesarios.            
Para la evaluación del riesgo se elaboró un panorama de factores de riesgo como 
se observa en la tabla 45 tomando como base las matrices de evaluación que se 
encuentran en la GTC 45 de 2012 en donde se tienen en cuenta los siguientes 
aspectos: 
 Nivel de deficiencia (ND) 
 Nivel de exposición  (NE) 
 Nivel de probabilidad (NP) 
 Nivel de consecuencia (NC) 
 Nivel de riesgo (NR) 
 
Para determinar el nivel de deficiencia se utilizó la tabla 37 para asignar el valor 
correspondiente de deficiencia en el panorama de riesgos, el cual representa la 
magnitud de relación entre los peligros detectados y su relacional causal directa 










Tabla 37. Determinación del nivel de deficiencia 
Nivel de deficiencia Valor de ND Significado 
Muy alto (MA) 10 Se ha(n) detectado peligro(s) que 
determina(n) como posible la 
generación de incidentes o 
consecuencias muy significativas, o 
la eficacia del conjunto de medidas 
preventivas existentes respecto al 




6 Se ha(n) detectado alguno(s) 
peligro(s) que pueden dar lugar a 
consecuencias significativas, o la 
eficacia del conjunto de medidas 





2 Se ha(n) detectado peligro(s) que 
pueden dar lugar a consecuencias 
poco significativas o de menor 
importancia, o la eficacia del 
conjunto de medidas preventivas 









No se asigna 
valor 
No se ha detectado consecuencia 
alguna, o la eficacia del conjunto de 
medidas preventivas existentes es 
alta, o ambos. El riesgo está 
controlado. 
 
Estos peligros se clasifican 
directamente en el nivel de riesgo y 
de intervención cuatro (IV) 
Fuente: GTC 45. 2012 
 
Para asignar una puntuación en el nivel de exposición del panorama de riesgos se 
utilizó la tabla 38 la cual representa la situación de exposición a un peligro que se 







Tabla 38. Determinación del nivel de exposición 
Nivel de exposición Valor de NE Significado 
Continua (EC) 4 La situación de exposición se 
presenta sin interrupción o varias 
veces con tiempo prolongado 
durante la jornada laboral. 
Frecuente (EF) 3 La situación de exposición se 
presenta varias veces durante la 
jornada laboral por tiempos cortos. 
Ocasional (EO) 2 La situación de exposición se 
presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y por un periodo de 
tiempo corto. 
Esporádica (EE) 1 La situación de exposición se 
presenta de manera eventual. 
Fuente: GTC 45. 2012 
 
La tabla 39 representa el nivel de probabilidad del panorama de riesgos cuyo 
puntaje se obtiene multiplicando el nivel de deficiencia por el nivel de exposición. 
 
Tabla 39. Determinación del nivel de probabilidad
 
Fuente: GTC 45: 2012 
 
La tabla 40 muestra el significado de los niveles de probabilidad clasificando los 








Tabla 40. Significado de los niveles de probabilidad 
Nivel de 
probabilidad 
Valor de NP Significado 
Muy alto (MA) Entre 40 y 24 
Situación deficiente con exposición 
continua o muy deficiente con 
exposición frecuente. 
 
Normalmente la materialización del 
riesgo ocurre con frecuencia. 
Alto (A) Entre 20 y 10 
Situación deficiente con exposición 
frecuente u ocasional o bien 
situación muy deficiente con 
exposición ocasional o esporádica. 
 
La materialización es posible que 
suceda varias veces en la vida 
laboral. 
Medio (M) Entre 8 y 6 
Situación deficiente con exposición 
esporádica o bien situación 
mejorable con exposición 
continuada o frecuente. 
 
Es posible que suceda el daño 
alguna vez. 
Bajo (B) Entre 4 y 2 
Situación mejorable con exposición 
ocasional o esporádica o situación 
sin anomalía destacable con 
cualquier nivel de exposición.  
 
No es esperable que se materialice 
el riesgo, aunque puede ser 
concebible. 
Fuente: GTC 45.2012 
 
Para asignar el valor correspondiente al nivel de consecuencia en el panorama de 
riesgos se utilizaron los puntajes de la tabla 41 la cual representa la medida de 






Tabla 41. Determinación del nivel de consecuencia 
Nivel de 
Consecuencia 
Valor de NC Significado 




Muy grave (MG) 60 
Lesiones o enfermedades graves 
irreparables (Incapacidad 
permanente parcial o invalidez). 
Grave (G) 25 
Lesiones o enfermedades con 
incapacidad laboral temporal (ILT). 
Leve (L) 10 
Lesiones o enfermedades que no 
requieren incapacidad. 
Fuente: GTC 45. 2012 
 
La tabla 42 representa el nivel de riesgo del panorama, el cual se obtiene 
mediante la multiplicación del nivel de consecuencia por el nivel de probabilidad. 
 
Tabla 42. Determinación del nivel de riesgo 
 







En la tabla 43 se observa la clasificación del nivel de riesgo utilizada en el 
panorama para poder determinar la magnitud del riesgo seguido de la tabla 44 la 
cual se utiliza para determinar la aceptabilidad del riesgo. 
 
Tabla 43. Significado del nivel de riesgo 
Nivel de riesgo Valor de NR Significado 
I 4000 – 600 
Situación crítica. Suspender 
actividades hasta que el riesgo este 
fuera de control. Intervención 
urgente. 
II 500 – 150 
Corregir y adoptar medidas de 
control inmediato.  
III 120 – 40 
Mejorar si es posible. Sería 
conveniente justificar la intervención 
y su rentabilidad. 
IV 20 
Mantener las medidas de control 
existentes, pero se deberían 
considerar soluciones o mejoras y 
se deben hacer comprobaciones 
periódicas para asegurar que el 
riesgo aún es aceptable. 
Fuente: GTC 45. 2012 
 





No aceptable (Situación crítica, 
corrección urgente) 
II 
No aceptable, o aceptable con control 
específico (Corregir o adoptar medidas 
de control) 
III Mejorable (Mejorar el control existente) 
IV 
Aceptable (No intervenir, salvo que un 
análisis más preciso lo justifique) 





2.5.1 Justificación del panorama de factores de riesgo. La justificación de la  
evaluación de riesgos que se realiza a continuación, se basa en la GTC 45 
actualizada (2012) y la de 1997 (Guía para identificación de peligros y valoración 
de riesgos en seguridad y salud ocupacional) por determinación cualitativa para el 
nivel de deficiencia, resaltando que  para los riesgos químicos por material 
particulado también se utiliza los lineamientos de la caja de herramientas de 
control químico de la OIT. 
Además se realizó un estudio de tiempos (Ver anexo 1) para aquellos puestos de 
trabajo que requieren jornada completa como justificación del nivel de exposición 
del panorama de riesgos. Para los cálculos del tiempo normal se maneja un factor 
de calificación de 0.9 ya que los operarios no rinden a un porcentaje de 100% si 
no entre uno (1) y un minuto y medio (1,5) menos de lo normal. Para calcular el 
tiempo estándar se incorporan los suplementos de la tabla 45 obtenidos a partir de 
los tiempos que se encuentran en el anexo 2 correspondiente a la hoja de 
observaciones del estudio de tiempos. El valor asignado a cada suplemento se 
obtuvo de la división del tiempo perdido entre 480 menos ese mismo tiempo 
perdido. 
 




















 Puesto de trabajo: Recepción y pesaje. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Posturas inadecuadas y prolongadas 
(Biomecánico). 
Nivel de deficiencia: Las medidas preventivas existentes son moderadas y el 
peligro es poco significativo. El trabajador recoge los bultos y los ubica en el carrito 
con una posición correcta doblando las rodillas y agachándose. No presenta 
riesgo por levantamiento de carga, debido a que utiliza el carrito para desplazar la 
carga. Las posturas se consideran normales con riesgo leve de lesiones 
musculoesqueléticas y en las que puede ser necesaria alguna acción, por ende el 
nivel de deficiencia se cataloga como bajo. 
Nivel de exposición: Las materias primas e insumos llegan a la empresa en algún 
momento de la jornada laboral, es decir el tiempo de exposición para la recepción 
es corto, siendo de por lo menos 32 minutos. 
Nivel de consecuencia: Es leve, ya que el trabajador no ha presentado molestia o 
dolor alguno, puede generar fatiga leve por ende no genera incapacidad. 
 
 Puesto de trabajo: Premezcla 
 
Descripción y clasificación del peligro: Movimiento repetitivo (Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: El (Los) peligros tiene(n) consecuencias poco significativas y  
la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es moderada, pues se 
maneja un descanso de 15 minutos en horas de la mañana. La actividad involucra 
cualquier segmento corporal con exposición inferior al 50% del tiempo de trabajo, 
en el cual hay pausas programadas, Por ende el nivel de deficiencia se cataloga 
como bajo. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y por un período de tiempo corto. 
Nivel de consecuencia: Es leve pues puede generarse cansancio o fatiga, más no 





 Puesto de trabajo: Pulverizado 
 
Descripción y clasificación del peligro: Exposición a ruido (Físico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia debido a que no es una actividad frecuente. En el análisis cualitativo 
de nivel de deficiencia de la GTC 45 se cataloga como un riesgo medio pues se 
puede escuchar una conversación de intensidad normal a una distancia de 2 m, 
por esta razón se realizó una prueba de conversación entre dos personas junto a 
la máquina a esta distancia para verificarlo. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral por tiempo corto. 
Nivel de consecuencia: Leve, pues la exposición al ser por un periodo de tiempo 
corto no genera complicaciones que requieran incapacidad. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Manipulación mecánica y ausencia de 
resguardos (Mecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia debido a que no es una actividad frecuente y las medidas preventivas 
son moderadas pues se tienen ciertas precauciones para el uso de la máquina. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral por tiempo corto. 
Nivel de consecuencia: Leve, pues la exposición al ser por un período de tiempo 
corto no genera complicaciones que requieran incapacidad. 
 
 Puesto de trabajo: Mezcla y sellado 
Descripción y clasificación del peligro: Manipulación mecánica y ausencia de 
resguardos (Mecánico) 
Nivel de deficiencia: Se ha(n) detectado peligro(s) que pueden dar lugar a 
consecuencias de menor importancia, pues estos tipos de máquina pueden 
generar heridas superficiales o contusiones que requieren incapacidad temporal y 




accidentes. La eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es 
moderada, pues se tienen ciertas precauciones para el uso de la máquina.  
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces con 
tiempo prolongado durante la jornada laboral. 
Nivel de consecuencia: Grave, pues los accidentes generados por atrapamiento 
generan incapacidad temporal. 
 
 Puesto de trabajo: Llenado, pesaje y sellado manual 
 
Descripción y clasificación del peligro: Movimiento repetitivo (Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: El (Los) peligros tiene(n) consecuencias poco significativas y  
la eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes es moderada, pues se 
maneja un descanso de 15 minutos en horas de la mañana. La actividad exige 
movimientos lentos y continuos de cualquier segmento corporal con la posibilidad 
de realizar pausas cortas, por ende el nivel de deficiencia se cataloga como 
medio. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces con 
tiempo prolongado durante la jornada laboral 
Nivel de consecuencia: Es leve pues puede generarse cansancio, más no una 
lesión que requiera incapacidad. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Postura inadecuada y sedente prolongada 
(Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son de menor importancia, según el 
análisis cualitativo de la GTC 45 su riesgo es medio o moderado de lesión 
musculoesquelética sobre las que se precisa una modificación aunque no 
inmediata. Además las medidas preventivas existentes son moderadas, puesto 
que el trabajador posee un asiento antropométrico para tomar descansos, pero la 
actividad se realiza generalmente de pie con inclinación menor a 15°. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces con 




Nivel de consecuencia: Leve, se pueden generar molestias  y cansancio que no 
requieren incapacidad temporal.  
 
 Puesto de trabajo: Embalaje 
 
Descripción y clasificación del peligro: Postura inadecuada y sedente prolongada 
(Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada puesto que manejan 
asientos de banco. Su calificación es baja, pues son posturas que se consideran 
normales con riesgo leve de lesiones musculoesqueléticas. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y en tiempos cortos. 
Nivel de consecuencia: Leve, no generan incapacidad temporal. Puede 
presentarse cansancio. 
 
 Puesto de trabajo: Gerente de producción y gerente general 
 
Descripción y clasificación del peligro: Carga mental (Psicosocial) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada pues se maneja un 
descanso en horas de la mañana. Su calificación es baja, no presenta síntomas de 
estrés significativo que genere cansancio mental. La toma de decisiones es bajo 
responsabilidad grupal 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta alguna vez durante la 
jornada laboral y en tiempos cortos, en pocas situaciones que generen problemas 
en la organización. Además la situación de la empresa es generalmente estable 
por ende no hay preocupaciones del trabajador, por eso su nivel de exposición es 
corto. 




Descripción y clasificación del peligro: Postura inadecuada y sedente prolongada 
(Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada puesto que manejan 
descansos y un asiento adecuado. Su calificación es baja, pues son posturas que 
se consideran normales con riesgo leve de lesiones musculoesqueléticas. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces durante 
la jornada laboral por tiempos cortos. 
Nivel de consecuencia: Leve, no generan incapacidad temporal. Puede 
presentarse cansancio. 
 
 Puesto de trabajo: Ventas, compras y contaduría 
 
Descripción y clasificación del peligro: Movimientos repetitivos (Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada pues se cuenta con un 
descanso en la mañana. La calificación es media, puesto que exige movimientos 
lentos y continuos con la posibilidad de realizar pautas cortas. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces durante 
la jornada laboral por tiempos cortos. 
Nivel de Consecuencia: Grave, puede generar incapacidad temporal por molestias 
en las manos que le impidan realizar la labor de forma eficaz. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Postura inadecuada y sedente prolongada 
(Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada puesto que manejan 
descansos y un asiento adecuado. Su calificación es baja, pues son posturas que 
se consideran normales con riesgo leve de lesiones musculoesqueléticas. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces durante 




Nivel de consecuencia: Leve, no generan incapacidad temporal. Puede 
presentarse cansancio. 
 
 Puesto de trabajo: Gerente de producción, gerente general, ventas, 
compras y contaduría 
 
Descripción y clasificación del peligro: Posturas inadecuadas (Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son de menor importancia, según el 
análisis cualitativo de la GTC 45 su riesgo es medio o moderado de lesión 
musculoesquelética sobre las que se precisa una modificación aunque no 
inmediata. El trabajador permanece generalmente sentado y con posición 
inadecuada. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces durante 
la jornada laboral por tiempos cortos. 
Nivel de consecuencia: Leve, puede presentarse molestias, cansancio o 
agotamiento y dolor lumbar. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Postura inadecuada y sedente prolongada 
(Biomecánico) 
Nivel de deficiencia: Las consecuencias son poco significativas o de menor 
importancia, la medida preventiva existente es moderada puesto que manejan 
descansos y un asiento adecuado. Su calificación es baja, pues son posturas que 
se consideran normales con riesgo leve de lesiones musculoesqueléticas. 
Nivel de exposición: La situación de exposición se presenta varias veces durante 
la jornada laboral por tiempos cortos. 
Nivel de consecuencia: Leve, no generan incapacidad temporal. Puede 
presentarse cansancio. 
 
 Puesto de trabajo: Recepción y pesaje, premezcla, pulverizado, mezcla, 





Descripción y clasificación del peligro: Incendio y explosión (Condiciones de 
seguridad) 
Nivel de deficiencia: Los peligros detectados son significativos puesto que una 
gran acumulación de polvo orgánico en el aire (Nubes de polvo) y una pequeña 
chispa podría generar una explosión que podría extenderse sobre toda el área 
donde haya acumulación de estas partículas. La concentración de partículas en la 
empresa es constante y se deposita sobre una superficie previamente limpia al 
cabo de 15 minutos por la constante manipulación del material. 
Se tiene como referencia el caso conocido de explosión en una fábrica el 2 de 
mayo de 1878, en el edificio washburn a mill de Minneápolis uno de los mayores 
molinos de su época, estalló violentamente 18 personas murieron y los edificios y 
automóviles vecinos resultaron dañados. La causa de la explosión fue exceso de 
harina en el aire. 
Nivel de exposición: Los empleados están expuestos por tiempo prolongado 
durante la jornada laboral.  
Nivel de consecuencia: Es muy grave puesto que se podrían generar lesiones 
irreparables o una incapacidad permanente parcial. 
 
Descripción y clasificación del peligro: Inhalación de material particulado (Químico) 
Este tipo de riesgo se repite a lo largo del panorama de riesgos, debido a que los 
polvos respirables se presentan en toda el área de producción al estar expuestos 
durante todo el proceso o recorrido (En forma de polvo).  
Nivel de deficiencia: Se han detectado algunos peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias significativas, y la eficacia del conjunto de medidas preventivas 
existentes es baja. 
 
Según la GTC 45 de 1997, la valoración que se da es alta, ya que hay evidencia 
de material particulado depositado sobre una superficie previamente limpia al cabo 
de 15 minutos por la constante manipulación del material. 
Según la GTC 45 de 2012 el riesgo es alto ya que a largo plazo la exposición al 
material particulado puede causar daño permanente en las vías respiratorias aún 




Según el método la caja de herramientas de control químico de la OIT se debe 
determinar la escala de uso de la sustancia por día como lo evidencia la tabla 46.  
 
Tabla 46 Especificación sustancias 
Cantidad Peso Normalmente 
recibido en 
Mediana Kg Lonas 
Fuente: La autora. 2013 
 
Y por último se determina la capacidad de la sustancia de introducirse en el aire 
en donde las partículas que se forman en el proceso productivo de Drinks & Meals  
clasifican en la opción alta puesto que aparte de que se forma polvo sólido que se 
asienta rápidamente y queda sobre las superficies después de usarlo tales como 
el jabón en polvo, también se forman nubes de polvo que permanecen en el aire 
por varios minutos como es el caso del cemento. Su calificación de riesgo GHS es 
perteneciente al grupo C con sensibilización o irritación respiratoria. 
Nivel de exposición: La situación es continua se presenta por tiempo prolongado 
durante la jornada laboral, en el caso de los puestos de trabajo de recepción, 
pesaje y premezclas  el nivel de exposición es frecuente. 
Nivel de consecuencia: Es grave pues puede generar lesiones con incapacidad 
permanente parcial, por molestias respiratorias, rinitis o bronquitis. 
 
En la tabla 47 que se observa a continuación se puede observar el panorama de 
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2.5.2 Priorización de riesgos. A continuación se presenta un listado de riesgos 
priorizados basado en la información que arroja la tabla 48 con el fin de identificar 
los riesgos más importantes y a los cuales se debe prestar mayor atención. Para 
ello se utiliza la interpretación del nivel de riesgo denotado por los colores rojo el 
cual es el nivel más alto seguido del color amarillo y verde. Para este caso solo se 
presenta el color verde y amarillo, pues no se presentan riesgos denotados con el 
color rojo. 
Tabla 48. Matriz de priorización de factores de riesgo 
 
Fuente: La autora. 2013 
Puesto de 
trabajo/Riesgo





NA Amarillo: 1 NA Verde: 1 NA Rojo: 1
Premezcla NA Amarillo: 1 NA Verde: 1 NA Rojo: 1
Pulverización Verde: 1 Anarillo: 1 Verde: 1 NA NA Rojo: 1
Mezcla NA Rojo: 1 Amarillo: 1 NA NA Rojo: 1
Análisis sensorial NA Amarillo: 1 NA NA NA Rojo: 1
Llenado NA Rojo: 1 NA Verde: 2 NA Rojo: 1
Pesaje NA Rojo: 1 NA Verde: 2 NA Rojo: 1
Sellado manual NA Rojo: 1 NA Verde: 2 NA Rojo: 1
Sellado mecánico NA Rojo: 1 Amarillo: 1 Verde: 1 NA Rojo: 1
Embalaje NA Rojo: 1 NA Verde: 1 NA Rojo: 1
Gerencia general NA NA NA Verde: 1 Verde: 1 NA
Coordinador de 
producción
NA NA NA Verde: 1 Verde: 1 NA
















Rojo: 6   
Amarillo: 4 
Verde: 0
Rojo: 0   
Amarillo: 2 
Verde: 1
Rojo: 9   
Amarillo: 3 
Verde: 15
Rojo: 0   
Amarillo: 0 
Verde: 2






De acuerdo a esta priorización la tabla 49 muestra los riesgos a los cuales la 
empresa debe prestar mayor atención, identificando el acto y condición insegura 
con los controles existentes. 



























































































































































































































































































































de seguridad particulado en 
el aire 















Fuente: La autora. 2013 
 
El resultado de la priorización indica que los factores de riesgo con mayor 
peligrosidad son los de tipo químico, mecánico, biomecánico y condiciones de 
seguridad presentados generalmente en todos los puestos de trabajo del área de 
producción, siendo los principales el riesgo químico por material particulado y 
riesgo de incendio y explosión. Por esta razón es que se deben prevenir y mitigar 
mediante controles y programas de intervención que eliminen los posibles 


















2.5.3 Medidas de intervención para riesgos prioritarios. Para el desarrollo del 
objetivo número tres de este proyecto el cual consiste en establecer planes de 
mejoramiento frente a los riesgos prioritarios, se plantea en primera medida la 
tabla 50 de medidas de intervención.  
 
Tabla 50. Medidas de intervención 
RIESGO MEDIDA DE INTERVENCIÓN 
 
 
Incendio y explosión 
 Sistema de ventilación 
extractiva. 
 Orden y aseo. 








 Sistema de ventilación 
extractiva. 
 Uso de mascarilla para polvo y 
partículas. 
 Orden y aseo. 
 Realizar exámenes médicos 
periódicos (Espirometrías) para 






 Manual de trabajo seguro con 
maquinaria. 
 Implementación de resguardos. 





 Cambios de tarea. 
 Pausas activas. 
 Realizar exámenes médicos 
periódicos. 
 
Fuente: La autora. 2013 
Estas medidas se toman en cuenta en el numeral 2.6 en la sección de controles 
operativos. Además de ello se establece la estructuración del sistema de gestión 
en S & SO como método de mejoramiento el cual permite integrar una serie de 




2.6 ESTRUCTURACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN EN SEGURIDAD Y SALUD 
OCUPACIONAL BASADO EN LA NORMA OHSAS 18001:2007 
 
Para el cumplimiento del objetivo número tres de este proyecto el cual 
corresponde al plan de mejoramiento, se desarrolla el respectivo modelo de 
gestión en seguridad y salud ocupacional con base a la estructuración de la NTC 
OHSAS 18001:2007 y la guía o directrices de implementación que ofrece la NTC 
OHSAS 18002: 2008, de tal forma que se asegure el cumplimiento de cada 
numeral de la norma. A lo largo del desarrollo de este numeral se observarán los 
distintos procedimientos de trabajo seguro que conllevan a un plan de 
mejoramiento a la hora de ser implementados. Los documentos, procedimientos, 
registros, entre otros, presentados a lo largo de este capítulo poseen códigos cuya 
estructura es la siguiente: D&MXX.Y## donde: 
 D&M: Significa Drinks & MEALS 
 XX: Indica el código del área o departamento responsable del documento, 
por ejemplo, GG (Gerencia general), CP (Coordinador de producción) 
 Y: Indica el tipo de documento por ejemplo, P (Procedimiento), F (Formato), 
M (Manual), PR (Protocolo) o R (Registro).  
 ##: Hace referencia al número consecutivo del documento 
 
2.6.1 Requisitos generales. Este proyecto tiene como finalidad el compromiso por 
parte de la empresa Drinks & Meals S.A.S de establecer, documentar, 
implementar, mantener  y mejorar continuamente su sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional; dando así un enfoque proactivo a la gestión del 
riesgo. 
El alcance del sistema de gestión de S y SO es asegurar el cumplimiento de los 
requisitos del sistema que cerciore el bienestar del personal vinculado a la 
empresa y a los relacionados con ella  con base a la política de la organización 
para garantizar el bienestar de sus empleados. 
 
2.6.2. Política de S Y SO en Drinks & Meals S.A.S. La organización al no tener la 
política definida para el sistema de gestión opta por establecerla, documentarla e 
implementarla bajo los requerimientos  de la norma OHSAS 18001; asegurándose 




compromiso de la prevención de lesiones y enfermedades. Se resalta que la 
organización está dispuesta a comunicar y tener disponible esta política a las 
personas vinculadas a la empresa y a las partes interesadas, y que se 
compromete a la revisión continua de esta para asegurarse de que sigue siendo la 
apropiada.   
Se propone la siguiente política la cual fue autorizada por Drinks & Meals S.A.S 
para ser anexada a su documentación: 
Drinks & Meals S.A.S. es una empresa dedicada a la producción y 
comercialización de alimentos instantáneos (Refrescos, gelatinas, avenas, panela, 
chocolate, te, leche, golosinas, flanes, pudines, y postres) con un enfoque 
proactivo a la gestión del riesgo comprometida con el bienestar de los empleados, 
contratistas y demás personal vinculado o relacionado a sus actividades; velando 
por el cumplimiento de las medidas de prevención para enfermedades y 
accidentes laborales, asegurándose de que se proporcionen las condiciones 
óptimas y seguras de las instalaciones y equipos, para alcanzar así al propósito de 
mejorar continuamente el sistema de gestión y desempeño en seguridad y salud 
en el trabajo. 
 
Para dar cumplimiento a este propósito se emplean los siguientes parámetros: 
 
 Asegurar el bienestar de cada empleado, evaluando los riesgos asociados 
a las actividades laborales y generar las medidas de intervención o control. 
 
 Implementar las medidas preventivas o de control para cada riesgo. 
 
 Cumplir con los requisitos legales colombianos aplicables y los que suscriba 
la organización en materia de seguridad y salud en el trabajo. 
 
 Desarrollar el programa de salud ocupacional  para mantener y mejorar la 
salud de los trabajadores en sus labores. 
 
 Mantener un ambiente laboral e infraestructura segura y con las 
condiciones óptimas. 
 





 Supervisar las actividades laborales asegurándose que se cumplan los 
protocolos de seguridad. 
 
 Realizar auditorías y revisiones periódicas del sistema de gestión de 





 Identificación de peligros, valoración de riesgos y determinación de los 
controles. Remitirse al numeral 2.5 de identificación, evaluación y control de 
riesgos, el cual presenta la metodología utilizada para la evaluación y 
control de riesgos por puesto de trabajo. Cabe resaltar que este 
procedimiento se realiza anualmente o cuando haya cambios significativos 
en las actividades de la organización que afecten el sistema de 
identificación, evaluación y control de riesgos.  
 
 Requisitos legales y otros. Existen leyes en materia de seguridad y salud 
ocupacional de obligatorio cumplimiento, por esta razón la organización 
debe identificar los requisitos legales y de otra índole y evaluar cuales son 
aplicables. Se estableció y documentó el procedimiento relacionado a los 
requisitos legales de seguridad y salud ocupacional D&MGG.P01 (Ver 
anexo 3) que se apliquen a la empresa y se desarrolló la respectiva matriz 
legal65 cuyo código es D&MGG.F01, que cuenta con el reglamento, la fecha, 
los artículos aplicables y el responsable, resaltando que esta 
documentación se mantiene actualizada y que se comunica la información 
pertinente a las personas que laboran en la organización y a las partes 
interesadas. (Ver anexo 4) 
 
 Objetivos y programas. Para el desarrollo de este numeral se establecen y 
se documentan los objetivos de seguridad y salud ocupacional como lo 
muestra la tabla 51, los cuales son consistentes con la política de S y SO 
además de mostrar el compromiso con la prevención de lesiones y 
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enfermedades laborales y el cumplimiento de los requisitos legales. Se 
proponen también los indicadores de medición, los cuales deben 
proporcionar la evidencia de mejoramiento tomando como base el resultado 
actual para establecer la meta propuesta de mejoramiento y el responsable 














Disminuir los índices de 
incidentes presentados en la 
organización 
(No incidentes presentados al año / No 







Implementar medidas de control 
o prevención frente a los riesgos 
identificados 
(Total riesgos controlados al año / 





Eliminar las condiciones 
inseguras en las instalaciones de 
la empresa 
(Condiciones inseguras eliminadas  al 
mes / Condiciones inseguras 





Brindar capacitaciones en S y 
SO necesarias al personal de la 
organización 
(Capacitaciones desarrolladas al año / 
capacitaciones propuestas en el plan 








Cumplir con los requisitos legales 
aplicables a la empresa 
(No requisitos con cumplimiento / No 
de requisitos identificados) * 100 
63,1% 100% Gerencia general 
Mejorar continuamente el 
sistema de gestión en seguridad 
y salud ocupacional 
 
(Total no conformidades solucionadas 
/ Total de las no conformidades) * 100 
 
70% 100% Gerencia general 




Para lograr los objetivos planteados anteriormente se estableció el programa de 
salud ocupacional D&MCP.M01 (Ver anexo 5), el cual debe ser revisado 
frecuentemente para ser ajustado si es necesario. Se utilizó la metodología 
propuesta por la GTC 34 “Guía para estructurar el programa de salud 
ocupacional”. 
Drinks & Meals cuenta con las instalaciones en perfecto orden y almacena 
correctamente las materias primas, insumos y materiales. Aun así se establece el 
programa de orden y aseo D&MCP.M02 (Ver anexo 6) que garantice las 
condiciones óptimas de orden y aseo en los lugares de trabajo. De esta manera 
además de eliminar condiciones inseguras se previenen accidentes y ausentismos  
generados por estos. Como complemento del programa de orden y aseo se 
establece el formato D&MCP.F02 para inspección de seguridad, orden y limpieza 























FORMATO DE INPECCIÓN DE 





FECHA: ‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗                   ÁREA: ‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗ 
 
RESPONSABLE DEL ÁREA: ‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗                                                                
                                                                                               
 
No ASPECTO A EVALUAR 
CUMPLE 
Si No NA 
1 
¿El puesto de trabajo está libre de basura? 
 
   
2 
 
¿El puesto de trabajo se encuentra ordenado y limpio? 
   
3 
 
¿Encuentro los implementos de trabajo en su puesto u 
ordenados? 
   
4 
 
¿Los documentos y archivos se encuentran 
debidamente almacenados y clasificados? 
   
5 
 
¿El puesto de trabajo se encuentra libre de objetos 
innecesarios? 
   
6 
 
¿Los equipos y máquinas se encuentran limpios y en 
perfectas condiciones de uso? 
   
7 
 
¿Las herramientas de trabajo están en buenas 
condiciones y limpias? 
   
8 
 
¿El piso se encuentra aseado? 
   
9 
 
¿Las paredes se encuentran limpias? 
   
10 
 
¿La presentación personal es la adecuada? 
   
11 
 
¿Los baños se encuentran aseados y libres de 
basura? 
 







¿Encuentro los materiales, insumos y materias primas 
correctamente almacenados y clasificados? 
 
   
13 
¿Los elementos de protección personal se encuentran 
limpios y en perfectas condiciones? 
 
   
14 
¿Los extintores se encuentran limpios, libres de 
obstrucciones y señalizados? 
 
   
15 
¿Las canecas de basura están clasificadas? 
 
   
16 
¿Los pasillos están limpios y libres de obstrucciones? 
 
   
17 ¿Los pisos tienen superficies seguras?    
18 
¿Las áreas de trabajo están demarcadas y 
señalizadas? 






REALIZADO POR:‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗  CARGO: ‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗‗ 
 














2.6.4 Implementación y operación. 
 
 Recursos, funciones, responsabilidad, rendición de cuentas y autoridad. Es 
importante resaltar el papel que tiene la alta dirección de demostrar su 
compromiso con el sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional, en 
primera medida asegurando los recursos humanos, tecnológicos y 
financieros para el sistema de gestión y delegando funciones junto con las 
responsabilidades en las diferentes áreas de la empresa que permitan un 
mejor desempeño.  
Para los recursos físicos y tecnológicos la empresa cuenta con espacios 
para conferencias o capacitaciones, computadores, acceso a internet, 
extintores, y señalización. Algunos recursos faltantes y que deben 
considerarse son las ayudas audiovisuales y si es necesario equipos de 
medición para riesgos higiénicos con personal capacitado para su uso, pero 
también se puede optar por la solicitud de mediciones a la ARL Positiva 
quienes ya cuentan con estos equipos y personal experto. 
Los recursos económicos para los planes o propuestas del sistema de 
gestión deben encontrarse en el presupuesto de la empresa y debe ser 
aprobado por la gerencia general. 
En cuanto al recurso humano Drinks & Meals delega funciones específicas 
en seguridad y salud laboral teniendo en cuenta el papel que también 
desempeña el comité paritario y la asesoría por parte de la ARL para el 
cumplimiento de los objetivos del sistema. En la tabla 53 se documenta las 


























(El gerente general es el 
representante de la 
dirección al ser el único 












 Designar responsables dentro de la 
organización para el funcionamiento del 
sistema de gestión. 
 Adoptar y ejecutar las medidas y controles 
propuestos en el sistema de gestión. 
 Revisar cada cuatro meses la implementación y 
eficacia del sistema SISO. 
 Aprobar el presupuesto para el programa de 
salud ocupacional. 
 Asegurar la disponibilidad de recursos para 
implementar, mantener y mejorar el sistema de 
gestión SISO. 
 Verificar la ejecución del presupuesto para las 
actividades de salud ocupacional. 
 Proporcionar auditorías internas del sistema de 
gestión en S y SO. 
 Asignar el coordinador de seguridad y salud 
ocupacional. 
 Proporcionar la elección de representantes del 
COPASO cada dos años. 
 Responder ante las entidades controladoras de 


















 Asumir la dirección del programa de S y SO y 
asegurarse de su correcto funcionamiento así 
como de su actualización. 
 Plantear soluciones frente a los inconvenientes 
que surjan en los subprogramas de salud 
ocupacional. 
 Presentar informes sobre el rendimiento del 
programa al gerente de la empresa. 
 Evaluar la implementación de los planes de 
seguridad y salud ocupacional y medir su 
cumplimiento. 
 Verificar el funcionamiento del comité paritario 
de salud ocupacional (COPASO) y revisar las 
















 Asesorar al gerente sobre los procedimientos 
en S y SO. 
 Implementar normatividad exigida en Colombia 
en temas de salud ocupacional. 
 Firmar junto con el representante legal de la 
empresa el programa de salud ocupacional. 
 Participar en las reuniones en donde se traten 
temas de salud ocupacional. 
 Encargarse de la gestión de capacitaciones 
para los empleados en temas de salud 
ocupacional. 
 Integrar las actividades de salud ocupacional 
en la empresa. 
 Reportar los casos de accidentalidad y 
enfermedad laboral a la ARL. 
 Mantener comunicación con las entidades 
asesoras en el tema y tomar las acciones 
respectivas. 
 Realizar inspecciones planeadas periódicas 
para la identificación y control de riesgos. 








Empleados (Incluye los 
cargos administrativos y 
operativos) 
 
 Velar por su autocuidado dentro de la 
organización. 
 Conocer el sistema de gestión SISO. 
 Usar adecuadamente los elementos de 
protección personal y conservar el orden del 
lugar de trabajo. 
 Cumplir con la normatividad y protocolos de la 
empresa. 
 Participar en el aporte de ideas que contribuyan 
al buen funcionamiento del sistema de gestión 
en S y SO y en el mantenimiento de la 
prevención de riesgos. 
 Informar al coordinador de salud ocupacional 
sobre las condiciones subestándar o inseguras 
de la organización. 
 Participar en las charlas y capacitaciones en 
temas de salud ocupacional. 
































 Participar en las actividades de salud 
ocupacional. 
 Vigilar el desarrollo de las actividades en 
materia de salud ocupacional. 
 Reunirse una vez al mes en las instalaciones 
de la empresa y en horarios laborales para 
tratar los temas de salud ocupacional y evaluar 
su cumplimiento así como de elaborar las actas 
de reunión. 
 Proponer soluciones frente a problemáticas de 
salud ocupacional. 
 Proponer actividades de capacitación y 
participar en ellas. 
 Realizar inspecciones planeadas con base a la 
NTC 4114 y elaborar los informes 
correspondientes. 
 Mantener un archivo de las actas de reunión. 
 Estudiar las sugerencias que presentan los 
trabajadores en temas de salud ocupacional. 
 Investigar los accidentes de trabajo como lo 








 Cumplir con la normatividad de Drinks & Meals 
en materia de salud ocupacional. 
 Usar de forma adecuada los elementos de 
protección personal. 
 Participar en las actividades de salud 
ocupacional conjuntamente con Drinks & Meals 
en el área correspondiente. 









 Competencia, formación y toma de conciencia. La ejecución del sistema de 
gestión en seguridad y salud ocupacional conlleva a realizar cambios que 
contribuyan a la mejora continua. Uno de los cambios radica en que la 
organización cuente con personal competente, es decir que los empleados 
que desempeñan funciones que repercuten en el sistema de gestión, deben 
ser conscientes de la importancia de lograr la conformidad con el sistema 
de seguridad y salud ocupacional y de las consecuencias que trae 
desviarse de los procedimientos. Por esta razón se crea el procedimiento 
de formación y toma de conciencia D&MGG.P02 (Ver anexo 7) el cual 
permite entrenar y formar al personal en temas relacionados al sistema 
SISO. Además se cuenta con el formato para los registros formación 







Tabla 54. Registro de formación 
 













































 Comunicación, participación y consulta. El sistema de gestión en seguridad 
y salud ocupacional requiere la participación de todo el personal y de la 
comunicación adecuada no solo a nivel interno de la organización si no 
también con las partes involucradas como contratistas y visitantes. Es 
importante asegurar los medios de comunicación, ya que permiten divulgar 
los temas relevantes en seguridad y salud laboral para el cuidado y 
bienestar de las personas involucradas en el sistema y el de los empleados, 
cerciorándose de que estos últimos también participen en temas como la 
investigación de incidentes, políticas SISO, identificación y control de 
peligros, entre otros. Cabe resaltar que además de participar en temas de 
seguridad laboral los empleados también tienen derecho a consultar los 
aspectos del sistema que los involucren. Por tales motivos se crea el 
procedimiento comunicación, participación y consulta cuyo código es 
D&MGG.P03 (Ver anexo 8). Tal proceso resulta sencillo para la empresa 
puesto que al ser pequeña, se facilita la comunicación y difusión de 
información. 
 
 Documentación. Drinks & Meals no contaba con documentación referente al 
sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional, pero con el desarrollo 
de este proyectó se implementó documentación escrita legible basada en el 
sistema de gestión como procedimientos, registros, políticas, objetivos y 
demás documentación que asegurara la eficacia del sistema. 
 
 
 Control de documentos. Se elaboró un procedimiento documentado para el 
control de documentos D&MCP.P04 (Ver anexo 9) en donde se asegura 
que estos estén disponibles para su uso, que sean aprobados antes de su 
emisión, actualizados, legibles, revisados e identificados, teniendo también 
en cuenta la identificación de cambios, de documentos externos necesarios 
para la gestión y la documentación obsoleta. Se manejará también un 
formato para la lista maestra de documentos D&MCP.F03 como se observa 
en la tabla 55 y otro formato para el soporte de entrega o distribución de 
documentos D&MCP.F04 como se ilustra en la tabla 56. El responsable del 
control de documentos de seguridad y salud ocupacional será el mismo que 
llevaba el control en calidad, es decir el coordinador de producción y calidad 




encargará del aseguramiento de la gestión a menos que se contrate a 





Tabla 55. Formato lista maestra de documentos 
 





































Tabla 56. Formato entrega de documentos 










































2.6.5 Control operacional. Este requisito tiene como finalidad la identificación de 
operaciones o actividades que involucran peligros para generar medidas de 
control, de tal manera que se asegure el cumplimiento de requisitos, política y 
objetivos del sistema de gestión de S y SO. Por este motivo se desarrollan 
procedimientos y protocolos que garanticen la eliminación de estos peligros. Cabe 
resaltar que para dar cumplimiento a este requisito se toman los resultados de la 
matriz de identificación, valoración y control de riesgos para establecer la 
documentación que debe implementarse. Dentro de las medidas de control se 
encuentran los siguientes documentos de apoyo:  
 Procedimiento para el uso de elementos de protección personal 
D&MCP.P05 (Ver anexo 10). La importancia de este procedimiento radica 
en el cuidado de los trabajadores como método de control de peligros en el 
individuo, determinando el correcto uso y mantenimiento de los EPP. Se 
manejan el formato para la entrega de los elementos de protección personal 
como se observa en la tabla 57 y el formato de inspección como lo ilustra la 




















Tabla 57. Entrega de EPP 















      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
Nota: La persona que recibe el elemento de protección personal debe cuidar de él. En caso 
de pérdida o daño antes de cumplirse su vida útil asumirá los gastos para su reposición. 
 
 





Tabla 58. Inspección de EPP 























Si No Si No Si No Si No 
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         












 Manual programa de trabajo seguro con maquinaria D&MCP.M02 (Ver 
anexo 11). Este procedimiento aplica para los riesgos mecánicos presentes 
en la empresa por la ausencia de resguardo, en donde se especifican las 
medidas a tomar en cada máquina y las precauciones que hay que tener. 
Este manual cuenta con el formato para la lista de chequeo de maquinaria 
D&MCP.F07 con su respectivo registro D&MCP.R01 como se observa en 
las tablas 59 y 60. También se cuenta con  el formato D&MCP.F08 para 
listas de chequeo específicas para cada maquinaria como se observa en las 
tablas 61. 
 
A la vez También aplican los registros de inspección específica para cada 
máquina: D&MCP.R02 (Tabla 62); D&MCP.R03 (Tabla 63); D&MCP.R04 
(Tabla 64); D&MCP.R05 (Tabla 65).   
 
 Protocolo pausas activas D&MCP.PR01 (Ver anexo 17). Este protocolo 
aplicará al todo el personal como método de relajación y supresión de la 
monotonía en las actividades laborales. Las pausas activas son una opción 
para mejorar la salud y eficiencia laboral, los principales en desarrollarlo 
son los empleados administrativos por la constante digitación y actividad 
mental. 
 
 Protocolo para trastornos musculoesqueléticos D&MCP.PR02 (Ver anexo 
18). El propósito de este protocolo es prevenir las alteraciones 
musculoesqueléticas originadas en todos los puestos de trabajo desde los 
cargos administrativos hasta los operacionales. 
 
 Protocolo prevención de explosiones D&MCP.PR03 (Ver anexo 19). Para 
asegurar el control de incendios y explosiones es necesario disponer de 
algunas medidas preventivas y realizar las inspecciones de los extintores 
con los que cuenta la empresa, ya que son el método para extinguir 
incendios. Cabe resaltar que la organización posee seis extintores 
multipropósito en perfecto estado, sin embargo se proporciona esta opción 












LISTA DE CHEQUEO PARA 





Elaboró:                                          










Los operarios que manejan las máquinas cuentan con el manual de 
instrucciones. 
  
2 Se han identificado peligros en cada máquina y sus componentes.    
3 Se identifican las máquinas con mayor peligrosidad.   
4 
Se han identificado las consecuencias de los riesgos (Corte, atrapamiento, 
contusión, golpe, etc.) 
  
5 
Se han identificado los actos subestandar  de los operarios encargados de 
las máquinas y los factores de peligrosidad. 
  
6 
Se brinda a los operarios instrucciones sobre las máquinas para evitar 
accidentes.  
  
7 Se han adoptado medidas de seguridad.   
8 Se exigen y analizan los certificados de conformidad.   
9 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos fijos.   
10 








Identificación de las máquinas que disponen de resguardos de 
apartacuerpos y apartamanos. 
  
13 Identificación de las máquinas que disponen de resguardo distanciador.   
14 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos regulables.   
15 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos antiregulables.   
16 
Identificación de las máquinas que disponen de dispositivos detectores de 
presencia. 
  
















Están identificadas las máquinas que disponen de dispositivos de 
movimiento residual o inercia. 
  
19 Identificación de dispositivos de falsa mesa.   
20 Identificación de dispositivos de alimentación y extracción.   
21 
Los dispositivos han sido diseñados de acuerdo a las características de la 
máquina y el trabajo. 
  
22 Se han evaluado los riesgos de la alimentación por energía eléctrica.   
23 Se efectúan revisiones periódicas de las instalaciones eléctricas.   
24 Se evalúan los niveles de ruido procedente de las máquinas.   
25 Procede atenuar el nivel de ruido.   
26 Se utilizan medios de protección individual.   
27 Son controladas las emisiones de polvo y gases.   
28 El mantenimiento de las máquinas es periódico.   









LISTA DE CHEQUEO PARA 





Elaboró: Erika Viviana Ruiz                                          
                                                   









Los operarios que manejan las máquinas cuentan con el manual de 
instrucciones. 
X  
2 Se han identificado peligros en cada máquina y sus componentes.  X  
3 Se identifican las máquinas con mayor peligrosidad. X  
4 
Se han identificado las consecuencias de los riesgos (Corte, atrapamiento, 
contusión, golpe, etc.) 
X  
5 
Se han identificado los actos subestandar  de los operarios encargados de 
las máquinas y los factores de peligrosidad. 
X  
6 
Se brinda a los operarios instrucciones sobre las máquinas para evitar 
accidentes.  
X  
7 Se han adoptado medidas de seguridad.  X 
8 Se exigen y analizan los certificados de conformidad. X  
9 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos fijos.  X 
10 








Identificación de las máquinas que disponen de resguardos de 
apartacuerpos y apartamanos. 
 X 
13 Identificación de las máquinas que disponen de resguardo distanciador.  X 
14 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos regulables.  X 
15 Identificación de las máquinas que disponen de resguardos antiregulables.  X 
16 
Identificación de las máquinas que disponen de dispositivos detectores de 
presencia. 
 X 
















Están identificadas las máquinas que disponen de dispositivos de 
movimiento residual o inercia. 
 X 
19 Identificación de dispositivos de falsa mesa.  X 
20 Identificación de dispositivos de alimentación y extracción.  X 
21 
Los dispositivos han sido diseñados de acuerdo a las características de la 
máquina y el trabajo. 
X  
22 Se han evaluado los riesgos de la alimentación por energía eléctrica. X  
23 Se efectúan revisiones periódicas de las instalaciones eléctricas. X  
24 Se evalúan los niveles de ruido procedente de las máquinas.  X 
25 Procede atenuar el nivel de ruido. X  
26 Se utilizan medios de protección individual.  X 
27 Son controladas las emisiones de polvo y gases.  X 
28 El mantenimiento de las máquinas es periódico. X  
29 La distancia entre las máquinas es la adecuada. X  
OBSERVACIONES: Las máquinas cuentan con instrucciones de uso y precauciones pero no 
 








LISTA DE CHEQUEO 






Elaboró:                                            Máquina:                                   
                                                   











Existen resguardos fijos que impiden el acceso a órganos móviles a los 
que se debe acceder ocasionalmente. 
   
1.2 
Los resguardos fijos son de construcción robusta y están sólidamente 
sujetos. 
   
1.3 
Los resguardos fijos están situados a suficiente distancia de la zona 
peligrosa. 
   
1.4 
La fijación de los resguardos fijos está garantizada por sistemas al que 
requieren el empleo de una herramienta para que puedan ser retirados o 
abiertos. 
   
1.5 
La implantación de los resguardos fijos garantiza que no se ocasionen 
nuevos peligros. 
   
1.6 
Los resguardos fijos eliminan o minimizan el riesgo de proyecciones 
cuando este exista. 
   
2 
Existen resguardos móviles asociados a un dispositivo de enclavamiento 
que impide la puesta en marcha de los elementos móviles mientras se 
pueden acceder a ellos y ordena la parada cuando dejan de estar en la 
posición de cerrados. 
   
2.1 
Cuando los resguardos móviles se abren permanecen unidos a la 
máquina. 
   
2.2 
Los resguardos móviles eliminan o minimizan el riesgo el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 
   
3 
Existen resguardos regulables para limitar el acceso a las partes de los 
elementos móviles estrictamente necesarios para el trabajo en aquellas 
operaciones que exijan la intervención del operario en su proximidad. 
   
3.1 Los resguardos regulables preferiblemente son autoregulables.    
3.2 
Los resguardos de regulación manual se pueden regular fácilmente y sin 
necesidad de herramientas. 
   
3.3 
Los resguardos regulables eliminan o minimizan el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 




Fuente: IBERMUTUAMUR, (2002) Manual de seguridad laboral. 
4 
Existen dispositivos de protección que imposibilitan el funcionamiento de 
los dispositivos móviles mientras que el operario pueda entrar en 
contacto con ellos. 
   
4.1 
Los dispositivos de protección garantizan la inaccesibilidad a los 
elementos móviles. 
   
4.2 Para regularlos se precisa una acción voluntaria.    
4.3 
La ausencia o falla de sus órganos impide la puesta en marcha o 
provoca la parada de los elementos móviles. 
   
5 
En operaciones con riesgo de proyecciones de fragmentos o partículas 
no eliminadas por los resguardos o apantallamientos se usan equipos de 
protección individual. 
   
6 
Los órganos de accionamiento son claramente visibles e identificables, 
son maniobrables de forma inequívoca, están colocadas fuera de zonas 
peligrosas y su maniobra tan solo es posible de manera intencionada. 
   
7 
El operador visualiza todas las zonas peligrosas desde el puesto de 
mando y si no es así, el sistema de mando garantiza que cualquier 
puesta en marcha va precedida de una señal acústica claramente 
identificable. 
   
8 
La interrupción o el restablecimiento, tras una interrupción de la 
alimentación de la energía, deja la máquina en situación segura. 
   
9 
Existen uno o varios dispositivos de parada de emergencia accesibles 
rápidamente (Se excluyen las máquinas en que dicho dispositivo no 
puede reducir el riesgo) 
   
10 
Existen dispositivos para la consignación de la máquina, de sus partes 
peligrosas que garantizan la ejecución segura de operaciones de 
reparación, mantenimiento o limpieza. 
   
11 El operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la máquina.    
12 
Existe manual de instrucciones en el que se especifica cómo realizar de 
manera segura distintas operaciones en la máquina. 
   
13 
Los riesgos persistentes en la máquina, tras adoptar las medidas de 
prevención y protección pertinentes, están debidamente señalizados a 
través de pictogramas fácilmente perceptibles y comprensibles. 
   
14 
Es posible utilizar la máquina o realizar operaciones de mantenimiento, 
limpieza etc, sin la necesidad de movimientos o posturas forzadas. 
   
15 
Se evita en lo posible la exposición al ruido, vibraciones, efectos 
térmicos, etc, cuando se utiliza la máquina. 
   
16 
La máquina está dotada de iluminación localizada en las zonas de 
trabajo, puesta a punto, reglaje y mantenimiento, cuando sus 
características y/o resguardos hacen insuficiente la iluminación. 
   
17 
Se evitan en la iluminación parpadeos, deslumbramientos, sombras, y 
efectos estroboscópicos, si pueden producir algún peligro.  
   
18 
La colocación de señales, cuadrantes y visualizadores están adoptados 
a los parámetros y características de la percepción humana y la 
presentación de la información puede ser detectada, identificada e 
interpretada convenientemente.  








LISTA DE CHEQUEO 






Elaboró: Erika Viviana Ruiz               Máquina: Mezcladora en V                              
                                                   











Existen resguardos fijos que impiden el acceso a órganos móviles a los 
que se debe acceder ocasionalmente. 
 X  
1.2 
Los resguardos fijos son de construcción robusta y están sólidamente 
sujetos. 
 X  
1.3 
Los resguardos fijos están situados a suficiente distancia de la zona 
peligrosa. 
 X  
1.4 
La fijación de los resguardos fijos está garantizada por sistemas al que 
requieren el empleo de una herramienta para que puedan ser retirados o 
abiertos. 
 X  
1.5 
La implantación de los resguardos fijos garantiza que no se ocasionen 
nuevos peligros. 
 X  
1.6 
Los resguardos fijos eliminan o minimizan el riesgo de proyecciones 
cuando este exista. 
 X  
2 
Existen resguardos móviles asociados a un dispositivo de enclavamiento 
que impide la puesta en marcha de los elementos móviles mientras se 
pueden acceder a ellos y ordena la parada cuando dejan de estar en la 
posición de cerrados. 
X   
2.1 
Cuando los resguardos móviles se abren permanecen unidos a la 
máquina. 
X   
2.2 
Los resguardos móviles eliminan o minimizan el riesgo el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 
  X 
3 
Existen resguardos regulables para limitar el acceso a las partes de los 
elementos móviles estrictamente necesarios para el trabajo en aquellas 
operaciones que exijan la intervención del operario en su proximidad. 
 X  
3.1 Los resguardos regulables preferiblemente son autoregulables.  X  
3.2 
Los resguardos de regulación manual se pueden regular fácilmente y sin 
necesidad de herramientas. 
 X  
3.3 
Los resguardos regulables eliminan o minimizan el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 




Fuente: La autora. 2013 
4 
Existen dispositivos de protección que imposibilitan el funcionamiento de 
los dispositivos móviles mientras que el operario pueda entrar en 
contacto con ellos. 
X   
4.1 
Los dispositivos de protección garantizan la inaccesibilidad a los 
elementos móviles. 
X   
4.2 Para regularlos se precisa una acción voluntaria. X   
4.3 
La ausencia o falla de sus órganos impide la puesta en marcha o 
provoca la parada de los elementos móviles. 
X   
5 
En operaciones con riesgo de proyecciones de fragmentos o partículas 
no eliminadas por los resguardos o apantallamientos se usan equipos de 
protección individual. 
  X 
6 
Los órganos de accionamiento son claramente visibles e identificables, 
son maniobrables de forma inequívoca, están colocadas fuera de zonas 
peligrosas y su maniobra tan solo es posible de manera intencionada. 
X   
7 
El operador visualiza todas las zonas peligrosas desde el puesto de 
mando y si no es así, el sistema de mando garantiza que cualquier 
puesta en marcha va precedida de una señal acústica claramente 
identificable. 
 X  
8 
La interrupción o el restablecimiento, tras una interrupción de la 
alimentación de la energía, deja la máquina en situación segura. 
X   
9 
Existen uno o varios dispositivos de parada de emergencia accesibles 
rápidamente (Se excluyen las máquinas en que dicho dispositivo no 
puede reducir el riesgo) 
X   
10 
Existen dispositivos para la consignación de la máquina, de sus partes 
peligrosas que garantizan la ejecución segura de operaciones de 
reparación, mantenimiento o limpieza. 
X   
11 El operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la máquina. X   
12 
Existe manual de instrucciones en el que se especifica cómo realizar de 
manera segura distintas operaciones en la máquina. 
X   
13 
Los riesgos persistentes en la máquina, tras adoptar las medidas de 
prevención y protección pertinentes, están debidamente señalizados a 
través de pictogramas fácilmente perceptibles y comprensibles. 
 X  
14 
Es posible utilizar la máquina o realizar operaciones de mantenimiento, 
limpieza etc, sin la necesidad de movimientos o posturas forzadas. 
X   
15 
Se evita en lo posible la exposición al ruido, vibraciones, efectos 
térmicos, etc, cuando se utiliza la máquina. 
X   
16 
La máquina está dotada de iluminación localizada en las zonas de 
trabajo, puesta a punto, reglaje y mantenimiento, cuando sus 
características y/o resguardos hacen insuficiente la iluminación. 
X   
17 
Se evitan en la iluminación parpadeos, deslumbramientos, sombras, y 
efectos estroboscópicos, si pueden producir algún peligro.  
X   
18 
La colocación de señales, cuadrantes y visualizadores están adoptados 
a los parámetros y características de la percepción humana y la 
presentación de la información puede ser detectada, identificada e 
interpretada convenientemente.  








LISTA DE CHEQUEO 






Elaboró: Erika Viviana Ruiz               Máquina: Pulverizadora  
                                                                         Fitzmill 











Existen resguardos fijos que impiden el acceso a órganos móviles a los 
que se debe acceder ocasionalmente. 
X   
1.2 
Los resguardos fijos son de construcción robusta y están sólidamente 
sujetos. 
X   
1.3 
Los resguardos fijos están situados a suficiente distancia de la zona 
peligrosa. 
X   
1.4 
La fijación de los resguardos fijos está garantizada por sistemas al que 
requieren el empleo de una herramienta para que puedan ser retirados o 
abiertos. 
X   
1.5 
La implantación de los resguardos fijos garantiza que no se ocasionen 
nuevos peligros. 
X   
1.6 
Los resguardos fijos eliminan o minimizan el riesgo de proyecciones 
cuando este exista. 
X   
2 
Existen resguardos móviles asociados a un dispositivo de enclavamiento 
que impide la puesta en marcha de los elementos móviles mientras se 
pueden acceder a ellos y ordena la parada cuando dejan de estar en la 
posición de cerrados. 
 X  
2.1 
Cuando los resguardos móviles se abren permanecen unidos a la 
máquina. 
 X  
2.2 
Los resguardos móviles eliminan o minimizan el riesgo el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 
  X 
3 
Existen resguardos regulables para limitar el acceso a las partes de los 
elementos móviles estrictamente necesarios para el trabajo en aquellas 
operaciones que exijan la intervención del operario en su proximidad. 
 X  
3.1 Los resguardos regulables preferiblemente son autoregulables.  X  
3.2 
Los resguardos de regulación manual se pueden regular fácilmente y sin 
necesidad de herramientas. 
 X  
3.3 
Los resguardos regulables eliminan o minimizan el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 




Fuente: La autora. 2013 
4 
Existen dispositivos de protección que imposibilitan el funcionamiento de 
los dispositivos móviles mientras que el operario pueda entrar en 
contacto con ellos. 
 X  
4.1 
Los dispositivos de protección garantizan la inaccesibilidad a los 
elementos móviles. 
 X  
4.2 Para regularlos se precisa una acción voluntaria.  X  
4.3 
La ausencia o falla de sus órganos impide la puesta en marcha o 
provoca la parada de los elementos móviles. 
 X  
5 
En operaciones con riesgo de proyecciones de fragmentos o partículas 
no eliminadas por los resguardos o apantallamientos se usan equipos de 
protección individual. 
  X 
6 
Los órganos de accionamiento son claramente visibles e identificables, 
son maniobrables de forma inequívoca, están colocadas fuera de zonas 
peligrosas y su maniobra tan solo es posible de manera intencionada. 
X   
7 
El operador visualiza todas las zonas peligrosas desde el puesto de 
mando y si no es así, el sistema de mando garantiza que cualquier 
puesta en marcha va precedida de una señal acústica claramente 
identificable. 
 X  
8 
La interrupción o el restablecimiento, tras una interrupción de la 
alimentación de la energía, deja la máquina en situación segura. 
X   
9 
Existen uno o varios dispositivos de parada de emergencia accesibles 
rápidamente (Se excluyen las máquinas en que dicho dispositivo no 
puede reducir el riesgo) 
X   
10 
Existen dispositivos para la consignación de la máquina, de sus partes 
peligrosas que garantizan la ejecución segura de operaciones de 
reparación, mantenimiento o limpieza. 
X   
11 El operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la máquina. X   
12 
Existe manual de instrucciones en el que se especifica cómo realizar de 
manera segura distintas operaciones en la máquina. 
X   
13 
Los riesgos persistentes en la máquina, tras adoptar las medidas de 
prevención y protección pertinentes, están debidamente señalizados a 
través de pictogramas fácilmente perceptibles y comprensibles. 
 X  
14 
Es posible utilizar la máquina o realizar operaciones de mantenimiento, 
limpieza etc, sin la necesidad de movimientos o posturas forzadas. 
X   
15 
Se evita en lo posible la exposición al ruido, vibraciones, efectos 
térmicos, etc, cuando se utiliza la máquina. 
X   
16 
La máquina está dotada de iluminación localizada en las zonas de 
trabajo, puesta a punto, reglaje y mantenimiento, cuando sus 
características y/o resguardos hacen insuficiente la iluminación. 
X   
17 
Se evitan en la iluminación parpadeos, deslumbramientos, sombras, y 
efectos estroboscópicos, si pueden producir algún peligro.  
X   
18 
La colocación de señales, cuadrantes y visualizadores están adoptados 
a los parámetros y características de la percepción humana y la 
presentación de la información puede ser detectada, identificada e 
interpretada convenientemente.  








LISTA DE CHEQUEO 






Elaboró: Erika Viviana Ruiz               Máquina: Selladora  
                                                                         Hualian 











Existen resguardos fijos que impiden el acceso a órganos móviles a los 
que se debe acceder ocasionalmente. 
 X  
1.2 
Los resguardos fijos son de construcción robusta y están sólidamente 
sujetos. 
 X  
1.3 
Los resguardos fijos están situados a suficiente distancia de la zona 
peligrosa. 
 X  
1.4 
La fijación de los resguardos fijos está garantizada por sistemas al que 
requieren el empleo de una herramienta para que puedan ser retirados o 
abiertos. 
 X  
1.5 
La implantación de los resguardos fijos garantiza que no se ocasionen 
nuevos peligros. 
 X  
1.6 
Los resguardos fijos eliminan o minimizan el riesgo de proyecciones 
cuando este exista. 
 X  
2 
Existen resguardos móviles asociados a un dispositivo de enclavamiento 
que impide la puesta en marcha de los elementos móviles mientras se 
pueden acceder a ellos y ordena la parada cuando dejan de estar en la 
posición de cerrados. 
 X  
2.1 
Cuando los resguardos móviles se abren permanecen unidos a la 
máquina. 
 X  
2.2 
Los resguardos móviles eliminan o minimizan el riesgo el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 
  X 
3 
Existen resguardos regulables para limitar el acceso a las partes de los 
elementos móviles estrictamente necesarios para el trabajo en aquellas 
operaciones que exijan la intervención del operario en su proximidad. 
 X  
3.1 Los resguardos regulables preferiblemente son autoregulables.  X  
3.2 
Los resguardos de regulación manual se pueden regular fácilmente y sin 
necesidad de herramientas. 
 X  
3.3 
Los resguardos regulables eliminan o minimizan el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 




Fuente: La autora. 2013 
4 
Existen dispositivos de protección que imposibilitan el funcionamiento de 
los dispositivos móviles mientras que el operario pueda entrar en 
contacto con ellos. 
 X  
4.1 
Los dispositivos de protección garantizan la inaccesibilidad a los 
elementos móviles. 
 X  
4.2 Para regularlos se precisa una acción voluntaria.  X  
4.3 
La ausencia o falla de sus órganos impide la puesta en marcha o 
provoca la parada de los elementos móviles. 
 X  
5 
En operaciones con riesgo de proyecciones de fragmentos o partículas 
no eliminadas por los resguardos o apantallamientos se usan equipos de 
protección individual. 
  X 
6 
Los órganos de accionamiento son claramente visibles e identificables, 
son maniobrables de forma inequívoca, están colocadas fuera de zonas 
peligrosas y su maniobra tan solo es posible de manera intencionada. 
 X  
7 
El operador visualiza todas las zonas peligrosas desde el puesto de 
mando y si no es así, el sistema de mando garantiza que cualquier 
puesta en marcha va precedida de una señal acústica claramente 
identificable. 
 X  
8 
La interrupción o el restablecimiento, tras una interrupción de la 
alimentación de la energía, deja la máquina en situación segura. 
X   
9 
Existen uno o varios dispositivos de parada de emergencia accesibles 
rápidamente (Se excluyen las máquinas en que dicho dispositivo no 
puede reducir el riesgo) 
  X 
10 
Existen dispositivos para la consignación de la máquina, de sus partes 
peligrosas que garantizan la ejecución segura de operaciones de 
reparación, mantenimiento o limpieza. 
X   
11 El operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la máquina. X   
12 
Existe manual de instrucciones en el que se especifica cómo realizar de 
manera segura distintas operaciones en la máquina. 
X   
13 
Los riesgos persistentes en la máquina, tras adoptar las medidas de 
prevención y protección pertinentes, están debidamente señalizados a 
través de pictogramas fácilmente perceptibles y comprensibles. 
 X  
14 
Es posible utilizar la máquina o realizar operaciones de mantenimiento, 
limpieza etc, sin la necesidad de movimientos o posturas forzadas. 
X   
15 
Se evita en lo posible la exposición al ruido, vibraciones, efectos 
térmicos, etc, cuando se utiliza la máquina. 
X   
16 
La máquina está dotada de iluminación localizada en las zonas de 
trabajo, puesta a punto, reglaje y mantenimiento, cuando sus 
características y/o resguardos hacen insuficiente la iluminación. 
X   
17 
Se evitan en la iluminación parpadeos, deslumbramientos, sombras, y 
efectos estroboscópicos, si pueden producir algún peligro.  
X   
18 
La colocación de señales, cuadrantes y visualizadores están adoptados 
a los parámetros y características de la percepción humana y la 
presentación de la información puede ser detectada, identificada e 
interpretada convenientemente.  








LISTA DE CHEQUEO 






Elaboró: Erika Viviana Ruiz               Máquina: Selladora  
                                                                        Gloria 











Existen resguardos fijos que impiden el acceso a órganos móviles a los 
que se debe acceder ocasionalmente. 
 X  
1.2 
Los resguardos fijos son de construcción robusta y están sólidamente 
sujetos. 
 X  
1.3 
Los resguardos fijos están situados a suficiente distancia de la zona 
peligrosa. 
 X  
1.4 
La fijación de los resguardos fijos está garantizada por sistemas al que 
requieren el empleo de una herramienta para que puedan ser retirados o 
abiertos. 
 X  
1.5 
La implantación de los resguardos fijos garantiza que no se ocasionen 
nuevos peligros. 
 X  
1.6 
Los resguardos fijos eliminan o minimizan el riesgo de proyecciones 
cuando este exista. 
 X  
2 
Existen resguardos móviles asociados a un dispositivo de enclavamiento 
que impide la puesta en marcha de los elementos móviles mientras se 
pueden acceder a ellos y ordena la parada cuando dejan de estar en la 
posición de cerrados. 
 X  
2.1 
Cuando los resguardos móviles se abren permanecen unidos a la 
máquina. 
 X  
2.2 
Los resguardos móviles eliminan o minimizan el riesgo el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 
  X 
3 
Existen resguardos regulables para limitar el acceso a las partes de los 
elementos móviles estrictamente necesarios para el trabajo en aquellas 
operaciones que exijan la intervención del operario en su proximidad. 
 X  
3.1 Los resguardos regulables preferiblemente son autoregulables.  X  
3.2 
Los resguardos de regulación manual se pueden regular fácilmente y sin 
necesidad de herramientas. 
 X  
3.3 
Los resguardos regulables eliminan o minimizan el riesgo de 
proyecciones cuando este existe. 




Fuente: La autora. 2013 
4 
Existen dispositivos de protección que imposibilitan el funcionamiento de 
los dispositivos móviles mientras que el operario pueda entrar en 
contacto con ellos. 
 X  
4.1 
Los dispositivos de protección garantizan la inaccesibilidad a los 
elementos móviles. 
 X  
4.2 Para regularlos se precisa una acción voluntaria.  X  
4.3 
La ausencia o falla de sus órganos impide la puesta en marcha o 
provoca la parada de los elementos móviles. 
 X  
5 
En operaciones con riesgo de proyecciones de fragmentos o partículas 
no eliminadas por los resguardos o apantallamientos se usan equipos de 
protección individual. 
  X 
6 
Los órganos de accionamiento son claramente visibles e identificables, 
son maniobrables de forma inequívoca, están colocadas fuera de zonas 
peligrosas y su maniobra tan solo es posible de manera intencionada. 
 X  
7 
El operador visualiza todas las zonas peligrosas desde el puesto de 
mando y si no es así, el sistema de mando garantiza que cualquier 
puesta en marcha va precedida de una señal acústica claramente 
identificable. 
 X  
8 
La interrupción o el restablecimiento, tras una interrupción de la 
alimentación de la energía, deja la máquina en situación segura. 
X   
9 
Existen uno o varios dispositivos de parada de emergencia accesibles 
rápidamente (Se excluyen las máquinas en que dicho dispositivo no 
puede reducir el riesgo) 
  X 
10 
Existen dispositivos para la consignación de la máquina, de sus partes 
peligrosas que garantizan la ejecución segura de operaciones de 
reparación, mantenimiento o limpieza. 
X   
11 El operario ha sido formado y adiestrado en el manejo de la máquina. X   
12 
Existe manual de instrucciones en el que se especifica cómo realizar de 
manera segura distintas operaciones en la máquina. 
X   
13 
Los riesgos persistentes en la máquina, tras adoptar las medidas de 
prevención y protección pertinentes, están debidamente señalizados a 
través de pictogramas fácilmente perceptibles y comprensibles. 
 X  
14 
Es posible utilizar la máquina o realizar operaciones de mantenimiento, 
limpieza etc, sin la necesidad de movimientos o posturas forzadas. 
X   
15 
Se evita en lo posible la exposición al ruido, vibraciones, efectos 
térmicos, etc, cuando se utiliza la máquina. 
X   
16 
La máquina está dotada de iluminación localizada en las zonas de 
trabajo, puesta a punto, reglaje y mantenimiento, cuando sus 
características y/o resguardos hacen insuficiente la iluminación. 
X   
17 
Se evitan en la iluminación parpadeos, deslumbramientos, sombras, y 
efectos estroboscópicos, si pueden producir algún peligro.  
X   
18 
La colocación de señales, cuadrantes y visualizadores están adoptados 
a los parámetros y características de la percepción humana y la 
presentación de la información puede ser detectada, identificada e 
interpretada convenientemente.  




 Preparación y respuesta ante emergencias. En este numeral de la norma se 
establecen requisitos para identificar el potencial de situaciones de 
emergencia y cómo responder ante estas. Para ello se ha establecido el 
procedimiento plan de emergencia D&MGG.P06 (Ver anexo 12) en donde 
se observa los planes propuestos para prevenir y mitigar desastres ya sean 
naturales, geológicos, tecnológicos o sociales, teniendo en cuenta el 
análisis de vulnerabilidad. 
 
2.6.6 Verificación. 
 Medición y seguimiento del desempeño. Dentro de la medición y el 
seguimiento del desempeño de S & SO en Drinks & Meals S.A.S se 
establecieron indicadores para los objetivos de S & SO propuestos en la 
tabla 51 y para los indicadores del PSO. 
 
 
 Evaluación del cumplimiento legal. Dentro del sistema de gestión en 
seguridad y salud ocupacional se estableció el procedimiento para evaluar 
en forma periódica el cumplimiento de los requisitos legales y otros 
requisitos aplicables en S & SO estableciendo así el compromiso legal por 
parte de la empresa. Este procedimiento se puede observar en el anexo 3. 
 
 
 Investigación de incidentes, no conformidades, acciones correctivas, 
acciones preventivas. La investigación de incidentes es un elemento 
fundamental para determinar las causas que lo generaron y así poder 
establecer medidas correctivas y preventivas con el fin de que no vuelvan a 
ocurrir. Se recurre a la resolución 1401 de 2007 la cual reglamenta la 
investigación de incidentes y accidentes de trabajo, teniendo así una 
perspectiva clara del procedimiento D&MCP.P07 (Ver anexo 13) 
establecido para la investigación de accidentes. Este procedimiento cuenta 
con el formato único de registro de accidentes de trabajo FURAT como se 
observa en la figura 8. También se establece el procedimiento D&MCP.P08 
(Ver anexo 14) para tratar las no conformidades reales y potenciales para 
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D D M M A A A A (3) MIXTO(2) NOCTURNA
SALARIO U HONORARIOS (MENSUAL)
(1)  EMP LEADOR
(1) DIURNA 
CÓDIGO OCUP ACIÓN 
HABITUAL
TIEMP O DE OCUP ACIÓN HABITUAL AL MOMENTO DEL 
ACCIDENTE
OCUP ACIÓN HABITUAL
J ORNADA DE TRABAJ O HABITUALFECHA DE INGRESO A LA EMP RESA
(4) TURNOS
DEP ARTAMENTO MUNICIP IO CARGOZONA
DIRECCIÓN TELÉFONO FAX
TIP O  DE  IDENTIFICACIÓN NÚMERO FECHA  DE  NACIMIENTO SEXO
P RIMER AP ELLIDO SEGUNDO AP ELLIDO P RIMER NOMBRE SEGUNDO NOMBRE 
(3) COOP ERADO
II. INFORMACIÓN DE LA PERSONA QUE SE ACCIDENTÓ




(1)  P LANTA (2)  MISIÓN
FAXDIRECCIÓN TELÉFONO
NOMBRE DE LA ACTIVIDAD ECONÓMICA 
DEL CENTRO DE TRABAJ O
CÓDIGO DE LA ACTIVIDAD ECONÓMICA 
DEL CENTRO DE TRABAJ O
MUNICIP IO
SÓLO EN CASO NEGATIVO DILIGENCIAR LAS SIGUIENTES CASILLAS SOBRE 
CENTRO DE TRABAJ O:
SON LOS DATOS DEL CENTRO DE TRABAJ O LOS MISMOS DE LA SEDE P RINCIP AL?
CÓDIGO                           CENTRO DE TRABAJO DONDE LABORA EL TRABAJADOR
NÚMEROTIP O  DE  IDENTIFICACIÓNNOMBRE  O   RAZÓN   SOCIAL
DEP ARTAMENTO
DIRECCIÓN TELÉFONO
  NOMBRE DE LA ACTIVIDAD ECONÓMICA
TIPO DE VINCULADOR LABORAL: (2)  CONTRATANTE   (3)  COOP ERATIVA DE TRABAJ O ASOCIADO






NOSI SEGURO SOCIAL    CUÁL
CÓDIGO ARP
CÓDIGO AFP  O SEGURO SOCIAL
ARP   A  LA  QUE  ESTÁ  AFILIADO
AFP   A  LA  QUE  ESTÁ  AFILIADO





Fuente: FURAT. 2013 
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 Control de registros. Se desarrolló un procedimiento documentado para el 
control de registros D&MCP.P09 (Ver anexo 15) los cuales son de valiosa 
importancia pues reflejan las evidencias de las actividades desempeñadas 
en el sistema de gestión de S & SO. Aquí se define todo lo que tiene que 
ver con el manejo, conservación y almacenamiento de los registros. 
Además se cuenta con el formato de la lista maestra de documentos y 
registros como se observa en la tabla 55. 
 
 Auditoría interna. Se establece el procedimiento auditoría interna 
D&MCP.P10 (Ver anexo 16), puesto que es importante que la empresa 
evalúe su sistema de gestión en S & SO por lo menos cada seis meses 
para identificar no conformidades y poder tomar las acciones respectivas, 
de esta manera se contribuirá a la mejora continua y al mantenimiento del 
sistema. Además de este procedimiento se plantean los siguientes formatos 
para la elaboración del plan de auditoria como se observa en la tabla 66  y 
el reporte de las no conformidades como se observa en la tabla 67. 
 
Tabla 66. Formato plan de auditoría 
 
 







Proceso o alcance: 
 
 







































Numeral o Cláusula: Fecha: 
 









Fuente: La autora. 2013 
 
 Revisión por la dirección. Es importante resaltar que la alta dirección debe 
revisar por lo menos cada seis meses el sistema de gestión de S & SO y 
asegurarse del establecimiento de la mejora continua y tomar las mejores 











2.7 APLICACIÓN PLANES DE MEJORAMIENTO 
 
Los planes de mejoramiento establecidos a lo largo del numeral 2.7 fueron 
aplicados parcialmente, es decir que toda la documentación generada fue 
entregada a la empresa con el propósito de que ellos la mantengan y sigan 
aplicando los procedimientos establecidos. Debido a que algunos procedimientos 
requieren cierta inversión, la empresa decide incluirla en su presupuesto una vez  
cuenten con el dinero, por lo tanto se necesita un plazo de implementación de 
algunos planes de mejoramiento como el de invertir en un ventilador extractor de 
partículas y resguardos para maquinaria, entre otros. Aun así ya se evidenció el 
compromiso por parte de la empresa de asegurar el sistema de gestión 
cumpliendo con el  programa de orden y aseo y la propuesta de colocar la barrera 
de la máquina mezcladora como se propuso en el manual D&MCP.M02. De esta 
manera se puede evidenciar la implementación parcial de los planes de 
mejoramiento. A continuación se observa la tabla 68 donde se evidencia la mejoría 

















Tabla 68. Mejoría máquina mezcladora 
Con la máquina mezcladora se corría el riesgo de ser golpeado por su movimiento 
rotativo. Se implementó una barrera de seguridad que mantuviera a los empleados 
lejos de la máquina cuando esta se encuentre funcionando, además se asegura al 
empleado a la hora de apagarla puesto que este se verá obligado a pasar por el 








Fuente: La autora. 2013 
 
En cuanto al programa de orden y aseo se evidencian las fotografías registradas 





















Almacén  de materia prima 
 





















(Se evidencia clasificación y orden) 
 
 


















Fuente: La autora. 2013 
 
Como última medida de implementación se realizó una capacitación en las 
instalaciones de la empresa Drinks & Meals con la temática de prevención de 
lesiones musculoesqueléticas incluyendo la realización de pausas activas como se 
puede observar en el anexo P y anexo Q.  En la tabla 70 que se observa a 













Tabla 70. Registro de formación lesión musculoesquelética. 
 




Aparte de la ejecución parcial de los planes de implementación se establece el 
plan te implementación como se observa en la tabla 71. Allí se identifican las 
actividades del sistema de gestión y los plazos para ejecutar  las actividades que 
aún no se han desarrollado. Después del plan de implementación se puede 
observar el gráfico 19 el cual evidencia el porcentaje de cumplimiento de 


























Tiempo para las actividades no realizadas 
3 meses 6 meses 12 meses 16 meses 
1 
Definición y autorización de la política de 
S & SO. 
Gerencia general 
Elaboración y 
autorización de la 
política. 
    
2 
Diagnóstico de la empresa en seguridad 
y salud ocupacional. 
Coordinador de S 
& SO 
Elaboración de 
estadísticas y listas de 
chequeo. 
    
3 
Realización de inspecciones planeadas 
según la NTC 4114. 
Coordinador de S 
& SO 
Inspección por puesto 
de trabajo. 
    
4 
Identificación y valoración de riesgos 
mediante la GTC 45 de 2012. 
Coordinador de S 
& SO 
Panorama de factores 
de riesgo. 
    
5 
Control de riesgo químico por material 
particulado. 
Coordinador de S 
& SO 
 
    
6 
Control de riesgo de incendio y 
explosión. 
Coordinador de S 
& SO 
 
    
7 
Control de riesgo para la máquina 
selladora Huallian. 
Coordinador de S 
& SO 
 





Control de riesgo para la máquina 
selladora Gloria. 
Coordinador de S 
& SO 
 
    
9 
Control de riesgo para la máquina 
mezcladora. 
Coordinador de S 
& SO 
Elaboración de la 
barrera aparta cuerpos. 
    
10 
Control riesgo biomecánico por lesiones 
osteomusculares y movimiento repetitivo. 





realización de pausas 
activas. 
    
12 
Control de exposición a ruido generado 
por la máquina pulverizadora. 
Coordinador de S 
& SO 
Señalización para el uso 
de tapones de inserción, 
corta exposición al 
ruido. 
    
13 
Procedimiento y evaluación de requisitos 
legales. 
Coordinador de S 
& SO y asesor 
legal. 
Matriz de requisitos 
legales. 
    
14 Elaboración de objetivos y programas. 
Coordinador de S 
& SO 
Documentación de 
objetivos y programas. 
    
15 
Implementación de programa de salud 
ocupacional. 
Coordinador de S 
& SO 
 
    
16 
Implementación del programa de orden y 
aseo 
Coordinador de S 
& SO 
Desarrollo del programa 





Designación de funciones y 





    
18 
Competencia, formación y toma de 
conciencia. 
Coordinador de 
S & SO 
Procedimiento para la 
formación y toma de 
conciencia 
    
19 Ejecución de capacitaciones. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
20 Comunicación, participación y consulta. 
Coordinador de 
S & SO 
Procedimiento 
documentado. 
    
21 
Elaboración y control de documentos y 
registros. 
Coordinador de 
S & SO 
Documentación del 
sistema de gestión y 
procedimiento de 
control. 
    
22 
Elaboración de procedimientos para 
control operacional. 
Coordinador de 
S & SO 
Documentación de 
procedimientos. 
    
23 
Preparación y respuesta ante 
emergencias. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
24 Elaboración de simulacros. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
25 
Medición y seguimiento del sistema de 
gestión. 
Coordinador de 
S & SO 
Hoja de vida para 
indicadores de gestión. 




26 Investigación de accidentes. 
Jefe del 
accidentado, 





    
27 Acciones correctivas y preventivas. 
Coordinador de 
S & SO 
Procedimiento 
documentado 
    
28 Procedimiento para auditorías internas. 
Coordinador de 
S & SO 
Procedimiento 
documentado. 
    
29 Ejecución de auditorías internas. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
30 Inspecciones y registros de EPP. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
31 
Cumplimiento del manual de trabajo 
seguro con maquinaria. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
32 
Cumplimiento del protocolo de pausas 
activas. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
33 
Cumplimiento del protocolo para 
prevención de lesiones 
musculoesqueléticas. 
Coordinador de 
S & SO 
 
    
34 
Cumplimiento del protocolo de 
prevención de explosiones. 
  
    



























2.8 INDICADORES DE GESTIÓN Y PROTOCOLOS 
 
Para el desarrollo del quinto objetivo se establecieron los protocolos y manuales 
los cuales se pueden observar en la sección de control operacional del numeral 
2.6.5. También se generaron los indicadores de mejoramiento con el fin de evaluar 
el cumplimiento del sistema de gestión de S & SO, los cuales se encuentran en la 
tabla 51 la cual corresponde a los objetivos y programas del sistema de gestión de 
seguridad y salud ocupacional. Además se incluyen los indicadores del programa 
de salud ocupacional. Las hojas de vida de estos indicadores de gestión se 
pueden evidenciar desde el anexo 20 hasta el anexo 32. Para la elaboración de 
estas hojas de vida se tomó como referencia la estructura del Ministerio de Interior 



















2.9 EVALUACIÓN FINANCIERA 
 
Para dar cumplimiento al objetivo número seis se desarrolló la evaluación 
financiera con la cual se determina la viabilidad del proyecto para la empresa. 
Para ello se establecieron los costos anuales de los implementos como se observa 
en la tabla 72 y los de la implementación del sistema de gestión de S & SO como 
se observa en la tabla 73, con base a estos totales se aplicó la metodología del 
valor presente neto y la tasa interna de retorno para evaluar el proyecto. Para los 
costos se tuvo en cuenta la necesidad de los implementos del sistema, los costos 
de capacitaciones que aseguren la buena gestión, costos de papelería e impresión 
para todo lo que tiene que ver con documentación y divulgación de información, 
los salarios tanto del auditor, el coordinador de seguridad y salud ocupacional 
como el de un asesor en temas legales, y los exámenes médicos que se deben 
realizar para determinar el estado de salud del paciente.  
También se determinaron los costos aproximados que la empresa podría incurrir si 
no previenen los riesgos de accidentalidad y enfermedad laboral, los cuales se 
pueden ahorrar si se implementa el sistema. 
 
Tabla 72. Costos  de implementos  de S & SO 
 
Fuente: La autora. 2013 
 
Descripción Cantidad Costo unitario Costo total
Guantes mecánicos 2 16.364$          32.728$           
Guantes térmicos
1 11.277$          11.277$           
Guantes de latex (Caja 100 unidades) 10 14.000$          140.000$        
Extractor de partículas 3 1.200.000$    3.600.000$     
Tapones auditivos 10 9.900$             99.000$           
Protección visual 10 50.000$          500.000$        
Mascarilla respiratoria 10 20.000$          200.000$        
Dispositivo detector de presencia para máquina 
selladora
1 2.199.000$    2.199.000$     
6.782.005$     TOTAL




Tabla 73. Implementación del sistema de S & SO 
 






Uso y mantenimiento de EPP 320.000$        
Plan de emergencia 312.000$        
Higiene postural 400.000$        
Orden y aseo 200.000$        
Investigación y prevención de accidentes 350.000$        
Primeros auxilios 312.000$        
Normas y procedimientos seguros 200.000$        
Pausas activas 200.000$        
Uso y precauciones de maquinaria 320.000$        
Manejo y control de polvos explosivos 400.000$        
Papelería 60.000$           
Impresiones 45.000$           
marcadores y lapiceros 13.000$           
Papelería (Incluye carpetas de documentos) 35.000$           
Impresiones
40.000$           
Sueldo coordinador de S & SO 18.000.000$  
Revisión y asesoría aspectos legales en S & 
SO 1.000.000$     
Auditor interno 22.800.000$  
Audiometrías 250.000$        
Espirometrías 250.000$        
Lumbares 300.000$        
Osteomusculares 300.000$        
Camilla 650.000$        
Jeringas 15.000$           
Tablillas 21.000$           
46.793.000$  TOTAL
IMPLEMENTACIÓN SISTEMA DE S & SO
Exámenes médicos
Capacitaciones en S & SO










En caso de que la empresa decida no adoptar la inversión del proyecto incurriría 
en costos mayores a los que se requieren para el sistema de gestión, puesto que 
si se repiten los accidentes y enfermedades laborales a lo largo del año y no con 
un solo empleado sino con varios, se incrementan los desembolsos de la empresa 
año tras año sin dar solución al problema. En cambio si la empresa adopta la 
inversión notará los beneficios a largo plazo, ya que no tendrá que aportar el 
mismo valor de dinero sino mucho menos y se ahorrará los costos que se generan 
por los accidentes y enfermedades laborales. En la tabla 74 que se observa a 
continuación se muestran los costos generados por accidentalidad laboral. 
Tabla 74. Costos de A.T  
 
Fuente. La autora. 2013 
 
El total de $6.381.000 se obtiene de cinco casos de accidentalidad, de los cuales 
dos casos se presentaron en el año 2013 donde dos trabajadores se incapacitaron 
10 días cada uno por un accidente con la máquina selladora. Por este evento la 
empresa tuvo que buscar un reemplazo del trabajador que se incapacitó 
pagándole lo que se ganaría el trabajador accidentado en 10 días, además al 
interrumpirse la producción ese día por el accidente, se retrasaron los pedidos que 
se tenían para determinados clientes generando un costo que la empresa debe 
desembolsar a esos clientes por incumplimiento. Los daños materiales se 
generaron por la pérdida del producto que se estaba procesando y la demanda 
laboral se da por parte del accidentado puesto que él tenía conocimiento de que a 
la empresa ya se le habían sugerido resguardos para la máquina y esta no los 
adoptó. Estos casos se dieron por una máquina selladora nueva. Pero se debe 
tener en cuenta que la máquina al no poseer resguardo puede seguir ocasionando 
accidentes, por lo que se supone que podría repetirse por lo menos tres veces 
DESCRIPCIÓN COSTO
Remplazo del trabajador incapacitado 1.768.500$      
Incumplimiento de contrato con los 
clientes por deterioro ritmo de 
producción 1.500.000$      
Daños materiales 212.500$         
Demanda laboral 2.400.000$      
Pago incapacidad 500.000$         




más en el año obteniendo así la cifra de la tabla 73. Pero si este mismo valor se 
volviera a dar en el próximo año, sería un desembolso constante por parte de la 
empresa no solo para este caso sino también para otros que se den por 
enfermedad laboral u otro tipo de lesiones. Pero este no sería un caso grave 
comparado con el que se presentaría en una explosión por el material particulado 
presente en el ambiente. En la tabla 75 se observan los costos en caso de 
explosión, quizás no se afecte toda la empresa pero si una gran parte del área de 
producción que es donde se evidencia el material. Suponiendo que no hubo 
muertos pero si heridos se generaría una demanda laboral con una suma mucho 
más grande que la propuesta en el anterior caso y las pérdidas materiales serían 
mucho más costosas además del dinero que deja de entrar a la empresa por la 
producción detenida. Como se puede observar, el costo es demasiado alto y 
perjudicial para la empresa superando el valor de la inversión que se propone 
implementar para el sistema. 
 
Tabla 75. Costos por riesgo explosión 
 
Fuente. La autora. 2013 
 
El total de los costos de accidentalidad y riesgo de explosión arroja un valor de $ 
61.496.000. A partir de los anteriores datos se realizó la evaluación financiera del 
proyecto. En La tabla 76 se observa el flujo de caja del proyecto con los 
respectivos costos proyectados con base a los valores del IPC de los últimos cinco 
años. En cuanto a la inversión del recurso humano se tomó como referencia el 




Pérdidas materiales 25.000.000$               
Demanda laboral 10.000.000$               
Producción detenida 20.115.000$               











Año 0                      
Inversión inicial
Año 1 Año 2 Año 3 Año 4 Año 5
Uso y mantenimiento de EPP 320.000$             
Plan de emergencia 312.000$             
Higiene postural 400.000$             
Orden y aseo 200.000$             
Investigación y prevención de accidentes 350.000$             
Primeros auxilios 312.000$             
Normas y procedimientos seguros 200.000$             
Pausas activas 200.000$             
Uso y precauciones de maquinaria 320.000$             
Manejo y control de polvos explosivos 400.000$             
Papelería 60.000$               61.200$                 63.140$                   64.681$                 67.093$                   68.670$                   
Impresiones 45.000$               45.900$                 47.355$                   48.510$                 50.320$                   51.502$                   
marcadores y lapiceros 13.000$               13.260$                 13.680$                   14.014$                 14.537$                   14.878$                   
Papelería (Incluye carpetas de documentos) 35.000$               35.700$                 36.832$                   37.730$                 39.138$                   40.057$                   
Impresiones 40.000$               40.800$                 42.093$                   43.120$                 44.729$                   45.780$                   
Sueldo coordinador de S & SO 18.000.000$       18.723.600$        19.476.289$           20.259.236$        21.073.657$           21.920.818$           
Revisión y asesoría aspectos legales en S & SO 1.000.000$         1.040.200$           1.082.016$             1.125.513$           1.170.759$             1.217.823$             
Auditor interno 22.800.000$       23.716.560$        24.669.966$           25.661.698$        26.693.299$           27.766.369$           
Audiometrías 250.000$             255.000$              263.084$                 269.503$              279.555$                 286.125$                 
Espirometrías 250.000$             255.000$              263.084$                 269.503$              279.555$                 286.125$                 
Lumbares 300.000$             306.000$              315.700$                 323.403$              335.466$                 343.350$                 
Osteomusculares 300.000$             306.000$              315.700$                 323.403$              335.466$                 343.350$                 
Capacitaciones en S & SO











 Fuente. La autora. 2013 
 
 
Camilla 650.000$             
Jeringas 15.000$               15.300$                 15.785$                   16.170$                 16.773$                   17.167$                   
Tablillas 21.000$               21.420$                 22.099$                   22.638$                 23.483$                   24.034$                   
Guantes mecánicos 32.728$               33.383$                 34.441$                   35.281$                 36.597$                   37.457$                   
Guantes térmicos 11.277$               11.503$                 11.867$                   12.157$                 12.610$                   12.907$                   
Guantes de latex (Caja 100 unidades) 140.000$             142.800$              147.327$                 150.922$              156.551$                 160.230$                 
Extractor de partículas 3.600.000$         
Tapones auditivos 99.000$               100.980$              104.181$                 106.723$              110.704$                 113.305$                 
Protección visual 500.000$             510.000$              526.167$                 539.005$              559.110$                 572.249$                 
Mascarilla respiratoria 200.000$             204.000$              210.467$                 215.602$              223.644$                 228.900$                 
Dispositivo detector de presencia para 
máquina selladora
2.199.000$         
53.575.005$       45.838.605$        47.661.272$           49.538.814$        51.523.046$           53.551.098$           
61.496.000$        62.725.920$           64.714.332$        66.293.361$           68.766.104$           
(53.575.005)$     15.657.395$        15.064.648$           15.175.518$        14.770.315$           15.215.006$           Flujo neto
Ahorro de costos (Adquiridos por la consecuencia de los riesgos)
Equipo primeros auxilios





Finalmente se evaluó  financieramente el proyecto mediante los métodos del VPN 
y la TIR con base a los flujos de caja obtenidos  en la tabla 75. Estos flujos se 
pueden observan también en la figura 9.  
Figura 9. Flujo de caja 
 
 Fuente. La autora. 2013 
 
En Cuanto al VPN la tasa de oportunidad que se eligió es la tasa mínima de 
rentabilidad que ofrecen los bancos en Colombia. A continuación se observan los 
resultados de la evaluación: 
  
 
 TIR= 13% 
 
La tasa interna de retorno se obtuvo buscando la tasa de oportunidad que 






Como se puede observar el VPN es mayor a cero con una cifra considerable, por 
lo tanto el proyecto es viable y conviene la implementación de las medidas 
establecidas en el sistema de seguridad industrial y salud ocupacional. La TIR 
también favorece la implementación puesto que el porcentaje obtenido es una cifra 
que supera la tasa de oportunidad, por ende el proyecto es rentable y conviene 
adaptar el sistema de gestión. 
En conclusión es mejor invertir en el sistema de seguridad y salud ocupacional en 
primera medida por el bienestar de los empleados y en segundo lugar para evitar 
complicaciones con demandas y desembolsos no deseados e inesperados. Es 
importante recordar el papel o la responsabilidad social que tienen las empresas 
en Colombia para disminuir los índices de accidentalidad y enfermedad laboral, 






















 La empresa Drinks & Meals S.A.S no contaba con un sistema de gestión en 
S & SO que garantizara el bienestar de sus empleados, por ende se 
desarrolló la estructuración de la norma OHSAS 18001:2007 y se les 
entregó los diferentes manuales y procedimientos que les permitieran tener 
un control sobre los riesgos. 
 
 El desarrollo de este proyecto permitió que Drinks & Meals contara con una 
política en S & SO y unos objetivos con sus respectivas metas e indicadores 
que aseguraran el cumplimiento de los requisitos del sistema de gestión. 
 
 La empresa Drinks & Meals incumplía normatividad legal Colombiana pero 
con la implementación del numeral 4.3.2 y 4.4.5 de la norma OHSAS 
18001:2007 se logró eliminar esta no conformidad. 
 
 Se logró la conformidad de los requisitos de los estándares Mínimos de la 
Protección Social y la norma OHSAS 18001. 
 
 Los documentos y registros que se generaron en la implementación del 
sistema de gestión en S & SO condujeron una interacción que permite el 
cumplimiento de los objetivos del sistema. 
 
 Se estableció una matriz para la identificación, valoración y control de 
riesgos en seguridad y salud ocupacional con el fin de que la empresa lo 
siga implementando anualmente para establecer control sobre los riesgos. 
 
 Se propusieron las medidas correctivas para los riesgos prioritarios con el 
propósito de eliminarlos e implementarlos lo más pronto posible, de tal 
manera que la empresa mantenga los controles y mejore su sistema de 
gestión. 
 
 Para asegurar el sistema de gestión en seguridad y salud ocupacional se 
establecieron las funciones y responsabilidades para lograr el compromiso 
de todo el personal frente al sistema de gestión y asegurar el cumplimiento 







 Se recomienda a la empresa contratar un coordinador de seguridad y salud 
ocupacional que tenga los conocimientos y destrezas en el tema y que 
lidere el funcionamiento del sistema de gestión. 
 
 Es necesario revisar los indicadores de gestión para dar conclusiones sobre 
el desempeño del sistema de gestión. 
 
 Se debe demostrar el compromiso principalmente por la alta gerencia de 
implementar en su totalidad los requisitos de la norma OHSAS y divulgar su 
importancia. 
 
 Es recomendable implementar cuanto antes el sistema de ventilación 
extractiva de partículas, ya que es el método que controla el riesgo químico 
por material particulado y el riesgo de explosión, siendo estos los riesgos 
prioritarios identificados. 
 
 Las pausas activas son un elemento importante para las labores rutinarias y 
se deben realizar por lo menos dos veces al día con una duración de quince 
minutos. 
 
 La evaluación del panorama de riesgos debe ser anual, la constante 
identificación de riesgos es vital para el buen desempeño del sistema de 
gestión de S & SO. 
 
 Se recomienda realizar las capacitaciones y solicitar el apoyo de la ARL 
para el buen desarrollo del programa de salud ocupacional y también 
cuando se necesite evaluar cuantitativamente los riesgos como el del 
material particulado. 
 
 La empresa debe disponer del sistema de plan de emergencias y conformar 
el equipo de brigadistas con personal capacitado. 
 
 Contratar servicios de orden y aseo externo que mantengas los sitios de 





 Es importante no olvidar el mantenimiento preventivo de los equipos y 
máquinas para evitar accidentes. 
 
 La empresa debe desarrollar actividades para estimular la participación de 
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